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La presente investigación titulada “Aplicación de la ingeniería de métodos para 
incrementar la productividad en la  confección de casacas en la empresa 
Sialdeni, la victoria, 2017”, tuvo como problema general ¿Cómo la aplicación de 
la ingeniería de Métodos incrementara la productividad en la confección de 
casacas en la empresa Sialdeni? 
La investigación se desarrolló bajo el diseño experimental de tipo aplicada 
debido a que se determinó la mejora mediante la aplicación de diversos aportes 
teóricos como lo es la Ingeniería de Métodos, siendo descriptiva y explicativa 
debido a que se describe la situación de estudio y se trata de dar respuesta al 
por que del objeto de investigación utilizando el método deductivo, la población 
estuvo representada por la producción de 30 días para el proceso de 
realización de casacas, siendo la muestra no probabilístico-intencional, ya que 
los datos de la muestra son seleccionados por conveniencia, se trabajó con el 
total de la población. La técnica utilizada para recolectar los datos fue la 
observación y los instrumentos utilizados fueron los siguientes formatos: 
formato de tiempo cronometrado, diagrama DAP, con la finalidad de recolectar 
datos de las dimensiones de las variables. Para el análisis de los datos se 
utilizó Microsoft Excel y estos datos se analizaron en SPSS, de manera 
descriptiva e inferencial utilizándose tablas y gráficos lineales. 
 











The present investigation titled "Application of the engineering of methods to 
increase the productivity in the confection of coats in the company Sialdeni, the 
victory, 2017", had like general problem How the application of the engineering 
of Methods will increase the productivity in the confection of coats in the 
company Sialdeni? 
The research was developed under the experimental design of applied type 
because the improvement was determined through the application of various 
theoretical contributions such as the Method Engineering, being descriptive and 
explanatory because the study situation is described and it is about To answer 
the reason why of the research object using the deductive method, the 
population was represented by the production of 30 days of production for the 
process of realization of jackets, being the non-probabilistic-intentional sample, 
since the data of the sample are selected for convenience, we worked with the 
total population. The technique used to collect the data was the observation and 
the instruments used were the following formats: time format, DAP diagram, 
with the purpose of collecting data on the dimensions of the variables. For the 
analysis of the data, Microsoft Excel was used and these data were analyzed in 
SPSS V. 24, descriptively and inferentially, using tables and line graphs. 
 



































1.1Realidad problemática  
 
La industria textil global es un sector manufacturero que se da al sector de la 
economía dedicado a la producción de ropa, tela, hilo, fibra y productos 
relacionados, genera gran cantidad de empleos directos e indirectos, tiene un 
peso importante en la economía mundial. 
El sector textil es una de las industrias más importantes según INEI (Instituto 
Nacional de Estadísticas e Informática); su evolución ha sido favorable durante 
los últimos años, uno de los sectores económicos más importantes del país, 
contribuyendo con el 12% del PBI Manufacturero, el 1.6% del PBI global 
[Ministerio de la producción – Viceministro de MYPE e industria]; del cual 4.7% 
es generado por el sector de confecciones.  
En un informe denominado “Panorama actual macroeconómicas 2016 del 
Banco Central de Reserva del Perú”, la proyección de crecimiento mundial para 
2016 ha sido revisada a la baja de 3.3%  a 3.1%. Esta revisión se explica tanto 
por las economías desarrolladas como por las economías emergentes. En el 
primer caso, destaca E.E.U.U. (básicamente por la ejecución del primer 
trimestre por debajo de los esperado) y por el deterioro en las perspectivas de 
Japón y Reino Unido. En el caso de las economías emergentes, destaca la 
revisión a la baja del crecimiento del PBI de Brasil. 
Para los años 2017-2018 se estima una recuperación gradual, con las tasas de 
3,5% y 3,6%, respectivamente. 
A continuación se mostrará cuadros comparativos del crecimiento mundial 
proyectado del PBI y la inflación de los años 2015, 2016, 2017 y lo que se 
espera en el 2018, según el Banco Central de Reserva.  
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Figura 1: Crecimiento mundial proyectado del PBI y la inflación para el 2017. 
Fuente: Banco Central de Reserva del Perú (BCRP). 
La figura número 1 muestra que para el año 2016 se obtuvo en el mes de 
marzo-junio un PBI de 4.0% sin embargo para el año 2018 se estima un 
crecimiento de 0.2% del PBI.  
Por otro lado esta proyección es consistente con la evolución reciente de los 
indicadores globales de manufactura y servicios. El índice global de 
manufactura disminuyo de 50,6 en marzo a 50,0 en mayo, disminución que se 
explica en parte por el menor dinamismo del comercio mundial. El indicador de 
servicios también mostró una leve reducción en el mismo periodo (de 51,5 a 




















Fuente: Banco Central de Reserva del Perú (BCRP). 
La figura 2, nos muestra que el índice global de manufactura para marzo del 
2015 se encontraba en 51,5 y para mayo del 2016 con un índice de 50,0 
teniendo una variación de 1,5.  
En Lima Metropolitana (Perú), las empresas dedicadas a dichas actividades 
integran diferentes procesos productivos, lo cual otorga un mayor nivel 
agregado a sus productos. La producción textil y de confecciones no alcanza el 
nivel productividad y competitividad que tienen las industrias del mundo. Esto 
se debe a la falta de capacitación e implementación de tecnología. Según, 
Alonso Segura, el titular del Ministerio de Economía y Finanzas, los temas 
pendientes para sostener el crecimiento, pasan por establecer estrategias para 


















Fuente: Organización Internacional del Trabajo (OIT). 
En la figura número 3 se puede observar la evolución y desempeño  de la 
productividad laboral en 6 países de América latina, durante los años 2010 y 
2015 podemos observar que todos los países mejoraron su productividad 
laboral. 
La empresa Sialdeni objeto de estudio, es una empresa peruana dedicada a la 
confección de prendas para dama para el público juvenil a nivel de Lima, 
cuenta con una trayectoria de 2 años en el mercado de Gamarra, la venta de 
ropa para damas hoy en día es muy competitivo, los diseños cada día son 
nuevos y las tendencias de otros países cada día nos abarcan más. La 
empresa  presenta deficiencia en la  confección de casacas, esto se debe a 
que no tienen un sistema de control de producción con respecto a los tiempos 
de ejecución de trabajo de las operaciones, lo que implica a que el proceso se 
extienda más de lo establecido o de los días de plazo para entregar las 
prendas terminadas para su distribución y venta. Además encontramos 
prendas defectuosas por la mala costura, mal diseño y malas características 
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del modelo mismo, otra de las causas son el tiempo improductivo que existe en 
el curso de producción y debido a las deficiencias de la actuación de los 
trabajadores, lo cual son devueltas,  se observa también que el operario tiene 
que estar pendiente del funcionamiento correcto de las máquinas y de los 
diferentes eventos como la limpieza de los hilos de las máquinas, cambio de 
agujas, lo cual implica tiempos improductivos y movimientos repetitivos. 
Dando un mejor enfoque a nuestro problema, demostraremos todas las 
posibles causas que están involucradas a tener una baja productividad, para 
ello procederemos a realizar lluvias de ideas para así poder identificar la causa 
principal. 
La problemática del proyecto de investigación se basa en la baja productividad 
de la empresa Sialdeni, tomamos en cuenta los últimos seis meses de 
producción de casacas. A continuación se muestra  un cuadro de resumen  de 
la eficiencia, eficacia e índice de la productividad. 
 




Fuente: Elaboración propia.  
En la tabla número 1, se puede observar que en estos últimos 6 meses la 
eficiencia promedio es de 85.04 % y la eficacia de 85.42%, obteniendo como 
productividad promedio 72.68%. 
 
 
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Eficiencia 85.4% 86.6% 84.6% 86.8% 84.1% 82.8%
Eficacia 86.0% 86.1% 85.7% 88.1% 86.5% 80.1%
Productividad73.4% 74.5% 72.5% 76.4% 72.8% 66.4%
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Gráfico 1: Situación actual de la empresa en los últimos 6 meses (2017). 
 
Fuente: Elaboración propia.  
En el gráfico podemos observar el comportamiento de la productividad en los 6 
meses de recolección de datos, por consiguiente se procederá a utilizar las 
herramientas de calidad, para así poder encontrar los problemas principales 
que causan la baja productividad de la empresa SIALDENI. 
Tabla 2: Lluvia de Ideas. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
ITEM CAUSAS 
C1 Falta de capacitaciòn al personal 
C2 Material de baja calidad
C3 Inadecuada distribuciòn de planta 
C4 Falta de mantenimiento 
C5 Falta de aseguramiento de control de calidad 
C6   Mètodos incorrectos  
C7 Falta de orden y limpieza 
C8 Falta de coordinación  con el àrea de producciòn 
C9 Falta de procedimiento de trabajo 
C10 No  se controla  el tiempo de las actividades 
Lluvia de Ideas 
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En la tabla número dos mostramos nuestro planteamiento de  lluvia de ideas 
que se obtuvo mediante la observación, procederemos a desarrollar el 
diagrama Ishikawa de la empresa Sialdeni, donde nos mostrará nuestra área 
más perjudicada.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                      












Material de baja calidad
Falta capacitación 
al personal
Falta de aseguramiento 
de control de calidad
No se controla el tiempo
de las actividades
Falta de coordinación con
el área de producción
Falta de procedimiento 
de  trabajo
Método incorrectos
Falta de orden 
y limpieza
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
En la figura número cinco  se identificó las diferentes causas que se genera en 
todas las áreas de la empresa, con la finalidad de tener una idea amplia y clara 
de la baja productividad; para así poder aplicar soluciones más cercanas a la 
realidad. Cabe mencionar que las causas que conllevan a la  baja productividad 
de la empresa no cuenta con la aplicación correcta de métodos, tiempos no 
estandarizados, falta de orden y limpieza, esto implica que el proceso se 
extienda como también los días de los plazos de entrega para su distribución y 
venta, no cuentan con tiempo estándar, planificación ni mucho menos alguien 
que inspeccione el proceso en el que se realiza las casacas, todos estos 
problemas están detallados en nuestra herramienta Ishikawa. 
 Se tomó en cuenta en clasificar las causas en el modelo de las 6M principales 




Para dar un mejor enfoque en la valoración de las causas se realizó una matriz 
correlacional donde nos indicará la relación entre mis causas, que dará como 
consecuencia las causas más relevantes a tomar en cuenta mediante el 
análisis de Pareto posteriormente. 










Fuente: Elaboración propia. 
En la tabla número tres mostramos nuestra matriz correlacional, esta 
herramienta que usaremos nos va a permitir analizar y clasificar 
sistemáticamente la presencia e intensidad de las relaciones entre dos o más 
elementos, como también nos ayudara a priorizar los recursos y procesos, 
facilitándonos una decisión final mejorando nuestro método de trabajo, 
podemos observar que nuestras 10 causas están relacionadas entre sí, dando 
una valoración por cada causa que coincida o tenga un acercamiento entre sí, 
haciendo también una suma total de mis valoraciones y sacando un porcentaje 
final de cada una de ellas, situándose la mayor suma y porcentaje en la causa 
principal. 
 
ITEM C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 PUNTAJE
C1 0 0 0 1 0 0 0 1 0 2
C2 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3
C3 0 0 0 1 1 1 0 1 0 4
C4 0 0 0 0 1 0 1 1 0 3
C5 1 0 0 1 0 0 1 1 1 5
C6 1 1 1 0 1 0 1 1 1 7
C7 0 0 1 0 1 1 0 1 0 4
C8 0 1 1 1 1 1 0 1 1 7
C9 1 0 1 1 1 1 1 1 0 7





Tabla 4: Análisis del Pareto. 
Fuente: Elaboración Propia. 
En la tabla número cuatro, tenemos el Análisis de Pareto, se reordenó las 
causas de mayor a menor para ver sus porcentajes de incidencia de cada 
causa y ver la frecuencia acumulada; donde se observa que va de mayor a 
menor. 
Gráfico  2: Diagrama del Pareto. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
C6 7 7 14.89% 14.89%
C9 7 14 14.89% 29.79%
C8 7 21 14.89% 44.68%
C10 5 26 10.64% 55.32%
C5 5 31 10.64% 65.96%
C7 4 35 8.51% 74.47%
C3 4 39 8.51% 82.98%
C4 3 42 6.38% 89.36%
C2 3 45 6.38% 95.74%








Falta de procedimiento de trabajo 
Inadecuada distribuciòn de planta 
Falta de mantenimiento 
Material de baja calidad 
Falta de capacitaciòn al personal 
Falta de coordinación con el àrea de producciòn 
No se controla el tiempo de las actividades
Falta de aseguramiento de control de calidad 
Falta de orden y limpieza 
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En el gráfico número dos se muestra el Diagrama Pareto, donde nos muestra 
las causas que son de mayor relevancia, a partir de ahí se buscará las mejores 
alternativas de solución para resolver el problema de la baja productividad.  






Fuente: Elaboración Propia. 
En la tabla número cinco podemos observar las cuatro áreas principales en las 
que se estratifico a partir de nuestro análisis de Pareto, teniendo como áreas el 
área de procesos, mantenimiento, logística y calidad, se hizo una sumatoria 
total por área sacando un porcentaje final dándonos el porcentaje más alto en 
el área de procesos con 35.47% seguido del área de mantenimiento con un 
porcentaje 22.63%, logística con 17.13% y finalmente en área de calidad con 
un porcentaje de 24.77%. 







Fuente: Elaboración Propia. 
En el gráfico número tres podemos observar que se agruparon las causas por 
áreas de la empresa determinando donde se generan mayores incidencias en 
AREA FRECUENCIA FAC % %AC
PROCESOS 107 107 46.12% 46.12%
MANTENIMIENTO 42 149 18.10% 64.22%
LOGISTICA 7 156 3.02% 67.24%
CALIDAD 76 232 32.76% 100.00%
232 100.00%
DIAGRAMA DE ESTRATIFICACIÓN 
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la baja productividad, con  46.12% el área de procesos, donde se buscará a 
partir de ahí alternativas de solución para experimentar en el transcurso de la 
investigación. 
Para poder dar solución a este problema de la baja productividad nos 
planteamos posibles herramientas que nos permitan dar una solución óptima 
para nuestras causas identificadas, para ello utilizaremos la matriz de 
alternativas de solución la cual aportara en la selección de la herramienta 
adecuada para solucionar la mayor cantidad posible de nuestras causas. 
 Tabla 6: Matriz de alternativas de solución. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
1.2Trabajos previos  
NÙÑEZ, Daniel. Estudio de Métodos en los procesos de estampado y su 
incidencia en los tiempos de producción en la empresa textiles Pasteur (título 
de Ingeniero).  Ecuador: Universidad técnica de Ambato, facultad de ingeniería, 
2014. 158 pp. En la presente investigación menciona que la empresa ha tenido 
diferentes problemas, uno de ellos es la falta de planificación de la producción, 
no estaba acorde al sistema con lo requerido, el objetivo principal de Núñez fue 
mejorar su productividad y su producción aplicando métodos que le permitan 
reducir tiempos en el proceso de estampado, como también la mejora de las 
máquinas mediante movimientos automáticos en el que pueda aprovechar en 
mejorar la  mano de obra para así poder tener una mejora en su producción y 
beneficios económicos, asimismo  propuso hacer una estandarización de 
tiempos de su proceso y aplicó el método bimanual para así poder tener más 
conocimiento y determinar los movimientos que realizan los empleados. Según 
Núñez al hacer la aplicación de los ya mencionados métodos, logro automatizar 
ITEM CAUSAS A1 A2 A3 
C1 Falta de capacitaciòn al personal PLAN DE CAPACITACION 
C2 Material de baja calidad EVALUACION DE PROVEEDORES 
C3 Inadecuada distribuciòn de maquinaria DISTRIBUCION DE PLANTA MEJORAMIENTO DE PROCESOS 
C4 Falta de mantenimiento TPM 5S
C5 Falta de programaciòn de actividades PLAN DE CAPACITACION 5S SIX SIGMA 
C6 Aplicación incorrecta de  mètodos PLAN DE CAPACITACION 
C7 Falta de orden y limpieza ESTUDIO DE TRABAJO 5S
C8 Tiempos no estandarizados MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS ESTUDIO DE METODOS SIX SIGMA 
C9 Procedimientos mal establecidos MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS ESTUDIO DE METODOS SIX SIGMA 
C10 No  se controla  el tiempo de las actividades ESTUDIO DE TRABAJO ESTUDIO DE METODOS
ALTERNATIVAS DE SOLUCION 
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su proceso de movimientos, como también logro la automatización del tiempo 
establecido para su despacho de los productos que realiza, mejorando las 
condiciones de su trabajo, adaptándose a las líneas de producción que utilizan 
este método. Asimismo su estudio de tiempos y movimientos le permitió 
encontrar las regularidades en sus operaciones que le generaban un retraso en 
su línea, mejorando su eficiencia, el tiempo de su producción por cada 
estampado en mejora es de 17.5. Seg. más el tiempo de barnizado con dos 
operarios y 15 seg. Más  tiempo de barnizado a 13 seg. más el tiempo de 
barnizado en el que ya no necesita de 3 operarios sino de 2.  Al finalizar su 
investigación concluyo que su evaluación y aplicación les permitirá tanto a sus 
trabajadores como la planta seguir los principios y factores que permitan su 
correcta aplicación. El aporte de esta tesis al proyecto de investigación es la 
estandarización de tiempos aplicación el método bimanual.  
CASTILLO, Oscar y RIVAS, Alexis. Métodos en el proceso de producción de 
una industria manufacturera de ropa. Tesis (Ingeniero Industrial). Guatemala: 
Universidad del Valle, Facultad de Ingeniería, 2013. 149pp. Propone la 
investigación la aplicación de Ingeniería de Métodos para la confección de 
prendas de vestir y para las actividades manuales que se realizan, 
disminuyendo así los retrasos que de por si le generaban costos altos, para 
proceder a conseguir los resultados, considero evaluar y realizar un análisis 
completo del proceso, maquinaria, distribución de planta, materia prima, 
análisis de jornada de trabajo y tiempos actuales, basándose en el análisis 
realizado, se propuso la nueva situación tomando en cuenta la teoría existente 
sobre el tema. Castillo y Oscar, aplicaron herramientas como DOP, diagrama 
de flujo y recorrido, diagrama bimanual, entre otros, estas herramientas le 
permitieron tener la información adecuada de sus tiempos, eficiencia (80.98%) 
y eficacia (76.45%), tanto de los trabajadores como de sus máquinas, asimismo 
incorporo tiempos estándar por proceso, clasifico y reordeno las máquinas 
obteniendo una línea de confección más, todos los datos tomados dieron un 
aporte significativo con la investigación mencionada, ayudando a encontrar las 
operaciones que retrasaban el trabajo ,la realización de esta aplicación mejoro 
la eficiencia en su línea productiva en un 95.98% aumentando así en un 15%.El 
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aporte de esta tesis  al proyecto es la aplicación  de fórmulas matemáticas para 
establecer el tiempo estándar y los métodos de ahorro de movimientos.  
FONSECA, Alejandro. Análisis de Métodos y tiempos en la empresa textil 
Stand Deportivo. Colombia: Universidad de San Buenaventura Cali, Facultad 
de Ingeniería, 2014. 120 pp. La siguiente investigación presenta un desorden 
físico de sus elementos de trabajo, cuellos de botella, retrasos en los envíos, 
espacios inadecuados que dificultan el flujo de materiales, los presentes 
problemas hacen que su sistema de producción sea ineficiente. Fonseca logro 
identificar que uno de los procesos que eran de mangas y hombros eran el 
cuello de botella con un tiempo estándar de 21,29 minutos, con el estudio de 
trabajo se logró identificar el tiempo estándar del proceso de la elaboración de 
una camiseta estampada, con un tiempo de 74,68 minutos, equivalente a 1,24 
horas por unidad producida, debido a la inadecuada distribución de las 
estaciones de trabajo, se logró determinar que habría un aumento de tiempo de 
producción de una camiseta estampada en 2,63 minutos, respecto al tiempo 
estándar establecido para el proceso lo cual implica una disminución de la 
capacidad producida de dicho producto. El aporte de esta tesis al proyecto es 
la aplicación del uso de diversas herramientas con el estudio de trabajo y de 
tiempos, identificando así los tiempos estándares.  
MATEUS, Alexander. Mejoramiento en la productividad de hilatura de algodón 
y su proyección en el sector textil, 2014, 208 pp. Desde el enfoque de 
producción más limpia, en la ciudad de Colombia, menciona que la empresa 
dedicada a la producción de hilos de algodón, presente problemas como el 
desperdicio de los hilos, Mateus propone desarrollar un procedimiento donde el 
desperdicio de hilos sea reutilizable, haciéndolo un producto nuevo, aplicando 
métodos donde le permita ser beneficioso tanto para la empresa como para 
experiencia para cada uno de integrantes que lo conforman, Mateus aplicó la 
herramienta de six sigma evitando así una generación de desperdicios y 
haciéndolo reutilizable en un 5%, genero un nuevo producto llamado algodón 
hidrófilo. También estandarizo sus procesos aplicando los procedimientos de 
DAP, DIAGRAMA BIMANUAL Y DOP, apoyándose así beneficiando sus 
procesos y reduciendo tiempos. El apoyo de esta tesis al proyecto es el 
aprovechamiento de las mermas causados los malos procesos establecidos. 
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INFANTE, Esteban y ERAZO, Deiby. Propuesta de Mejoramiento de la 
Productividad de la línea de camisetas interiores en una Empresa de 
Confecciones por medio de la Aplicación de Herramientas Lean Manufacturing. 
Tesis (Título Ingeniero Industrial). Colombia: Universidad de San Buenaventura 
Cali, Facultad de Ingeniería, 2013. 149 pp. En el presente trabajo se propuso 
utilizar la metodología de Lean Manufacturing en la línea de camisetas 
interiores en la compañía Agatex S.A.S para incrementar la productividad y 
lograr la satisfacción de los clientes. La empresa buscaba aumentar la 
capacidad de producción de la planta, sin embargo una de las limitaciones era 
su incapacidad financiera, por esto no se podía modificar maquinaria, 
infraestructura o recurso humano. Es así que, se buscaron otras soluciones a 
través de métodos que le permitirían aumentar la capacidad de producción sin 
afectar la calidad de los productos ni los estados financieros. Sin embargo, 
problemas como altos inventarios en proceso, desorden en los puestos de 
trabajo, esperas por insumos para producir, demora en la búsqueda de 
insumos en la bodega, etc; el proceso no lograba alcanzar su producción ideal, 
llegando solo a una capacidad de 1600 unidades diarias de la línea de 
producción de camisetas interiores cuello redondo manga corta y cuello “V” 
manga corta. Se concluyó que con la implementación de las herramientas de la 
filosofía Lean Manufacturing, la empresa lograría competir con empresas de 
mayor capacidad productiva al atender una demanda mayor y maximizar sus 
utilidades. El aporte de esta tesis al proyecto es la aplicación de Lean 
Manufacturing para la eliminación de actividades.  
VEGA, Quinaluisa .Mejoramiento y automatización del proceso de pulido de 
hilos en la confección de jeans. Perú, 2013, 80 pp. El problema que presenta 
su empresa es la poca inversión que tienen en sus máquinas, falta de 
procedimientos y trabajadores con conocimiento empírico, esto genera pérdida 
de calidad en sus productos, costos altos en la pérdida de los productos, 
abaratamiento de sus productos al salir en mal estado, lo que necesita la 
empresa es una solución a corto plazo, mejorando sus procesos, reduciendo 
así cada proceso de trabajo a realizar, Vega propuso hacer una levantamiento 
de procesos, apoyándose de manuales y herramientas que le permitan 
evidenciar los principales problemas, al no contar con un manual donde puedan 
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identificar los procesos y actividades, vega realizó un manual donde nos ayudó 
a encontrar los procesos que nos tomaban más tiempo, asimismo este manual 
será de gran ayuda ya que permitirá tomar el control de cada uno de los 
procesos, generando mejoras, cabe mencionar que esta nueva aplicación del 
manual está sujeto a modificaciones, luego del análisis que realizo Vega , se 
procedió a la reducción de sus actividades (Buscar el exceso de hijo), esta se 
elimina por la utilización de una mesa para asentar el jean y el operario corta el 
hilo directamente, adicional también se reduce el tiempo de otras actividades 
(cortar exceso de hilo). Se logró la reducción de tiempos como de 2.37 
segundos (tiempo real), teniendo un índice de valor agregado a 30%. Con un 
mejoramiento de 12% de mejoramiento para satisfacer a los clientes internos 
de manera rápida y efectiva. El aporte de esta tesis al  proyecto es el estudio a 
diversos procesos en el área de tejido, así como los diversos procesos en el 
área mencionada. 
ROJAS, Wening. Incremento de la productividad mediante el análisis de 
procesos, en un negocio textil de exportación. Tesis (título de Ingeniero 
Industrial) facultad de Ingeriría Industrial, Universidad Nacional de Ingeniería, 
Lima, 2010, 125p. Esta tesis trata del estudio de una empresa textil en la cual 
se identifica el cuello de botella y se propone una alternativa para solucionarla 
en esta área.  Tiene como objetivo la reducción de los reprocesos en el área de 
tintorería a través de un nuevo método de teñido. Este estudio se realizó en la 
empresa textil Peruana, utilizo el método de análisis cualitativo y cuantitativo 
para la recolección de datos que se realizara y la propuesta para la mejora de 
procesos. El autor concluye que el área de tintorería tenía el mayor grado 
reprocesos, ocasionando pérdidas de clientes, el método propuesto logro 
disminuir la cantidad de reprocesos en un 20% disminuyendo costos de 
producción e incrementando la productividad. El aporte de esta tesis al 
proyecto es el estudio de recursos y procesos para la elaboración de su 
producto terminado, así como el análisis de recursos los cuales influyen en la 
productividad.  
MELGAR, Christian. Propuesta para el mejoramiento de los procesos de 
producción en una empresa de corte y confección. Tesis (Título Ingeniero 
Industrial). Lima: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Facultad de 
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Ingeniería, 2012, 123 pp. En esta investigación se propone una mejora para los 
procesos de una empresa de corte y confección que presenta un sistema de 
producción lineal por lotes masivos, en la empresa se deseaba implementar un 
sistema de producción flexible para generar una reducción en los costos de 
producción, mayor flexibilidad en la demanda y mejorar la calidad. Al realizar el 
análisis se determinaron ciertas mermas en los procesos de producción que 
ocasionaban despilfarro de materiales, carga excesiva en la demanda, tiempos 
improductivos y ausencia de un programa para controlar la calidad. Se 
propusieron mejoras como el diseño de células de manufactura, agrupando las 
prendas por familias, a través de cálculo de Takt Time para determinar la 
cantidad de tiempo en el que los productos debían ser terminados para 
alcanzar la producción esperada. Este análisis concluyó que la maquinaria de 
confección era insuficiente para cubrir la demanda, por lo que se propuso la 
adquisición de maquinaria para reducir tiempos muertos. El ahorro de la 
empresa se reflejó al suprimir los gastos de horas extras y outsourcing, dos de 
los problemas que presentaba la empresa por contar con una distribución 
incorrecta de los procesos de producción. Por último se planificó un ahorro de 
S/.288,500.00 soles, es decir un ahorro neto de S/. 266,012.00 soles. El aporte 
de esta tesis al proyecto es aplicar un sistema de producción lineal. 
Primo, M. Paucar, C. Reyes, R. Mejora de la productividad en el área de 
producción de la empresa textil AXEZ & COMPAÑÍA S.A.C., mediante la 
aplicación de la metodología PHA. 2012, 130 pp.  Mediante esta investigación 
el proceso de la mejora continua permite mejorar sus niveles de productividad y 
eficiencia, la implementación de la distribución de planta permite reducir 
recorridos en el proceso de producción, obteniendo un mayor control en la 
producción, estandarizar los métodos de trabajo permite controlar los tiempos y 
utilizarlo adecuadamente, además permite obtener los productos de calidad 
estandarizados en tiempos determinados lo que permitirá planificar la 
producción. A través del análisis de los resultados y conclusiones de los 
trabajos anteriormente mencionados se puede decir que la aplicación del 
estudio de tiempos y movimientos ha aportado de forma significativa para la 
mejora de procesos, sobre todo a la mejora de la productividad en forma 
significativa. Según esta aplicación podemos concluir, el análisis de la 
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productividad se aplicó a los productos representativos para las cuales se 
realizaron propuestas de mejora para incrementar la productividad el cual 
después de implementando nos dio como resultado que el costo unitario de 
producción se redujo en 10% y la productividad en 10%, con los cambios en las 
áreas de producción, se lograron tener los mejores tiempos de producción 
reduciendo recorridos y riesgos ahorrando áreas de esta manera optimizamos 
los procesos e incrementamos el clima laboral. El aporte de esta tesis al 
proyecto es el proceso de mejora continua para mejorar los niveles de 
productividad y eficiencia. 
Castillo Rivas, Oscar Alexis. En su tesis titulada “Estudio de tiempos y 
movimientos en el proceso de producción de una industria manufacturera de 
ropa”, la presente investigación aplico el estudio de tiempos y movimientos en 
el área de producción, midiendo la actividad manual de los operarios, apoyado 
por las herramientas de DAP, DOP y el DIAGRAMA BIMANUAL, debido a este 
problema que se encontró en la empresa Castillo propuso tener un control de 
tiempos de producción para así poder disminuir los retrasos generados, Castillo 
consideró evaluar y realizar análisis de cada operación, maquinaria, 
distribución de planta, equipo y análisis de jornada de trabajo. Después de la 
evaluación hecha, al aplicar el estudio de tiempos y movimientos, se detectaron 
las operaciones críticas al 60% y se decide optimizarlas, actualmente no 
contaban con controles para medir su eficiencia, se implementó, asimismo 
también se encontraron actividades que retraban mucho las operaciones, esta 
aplicación nos permitió conocerlas, adecuando así un nuevo operario en la 
línea, cada una de estas herramientas aportadas nos permitió ver un panorama 
más amplio donde la investigación y aplicación de la ingeniería de métodos nos 
ayudó a dar un mejor enfoque facilitándonos los procesos de manera eficiente. 
El aporte de esta tesis al proyecto es la aplicación de las herramientas de DAP, 






1.3 Teorías relacionadas al tema  
Marco Teórico 
En la tesis presentada, se han escogido como variables para estudio la 
“Productividad” y la “Ingeniería de Métodos”. A continuación, se verá la historia 
y evolución durante el tiempo transcurrido, según referencias de autores 
expertos en el tema. 
1.3.1 Productividad  
Según Jimenez y Espinoza (2007, p257) La productividad es considerada como 
el producto entre insumos utilizados.  
Según García (2011, p17)  Es la relación entre los productos logrados y los 
insumos que fueron utilizados o factores de la producción que intervinieron. 
Según Gutiérrez, (2014, p21) La productividad es el mejoramiento continuo de 
un sistema más que producir rápido, se trata de producir mejor. 
La productividad se define como la relación entre los bienes o servicios 
producidos entre la cantidad de recursos utilizados. Según la OIT (1995, p. 4) 
“La productividad es la relación entre producción e insumos”.  
El Diccionario de la Real Academia Española (2015, párr. 3) define a la 
productividad como la “Relación entre lo producido y los medios empleados, 
tales como mano de obra, materiales, energía, etc.”  
La productividad tiene que ver con los resultados que se obtiene de un proceso 
o sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados 
considerando los recursos empleados para generarlos. 
Características de Productividad: 
Según Carro  Gonzales (2012)  
 La productividad involucra la mejora del proceso productivo  
 Considera un sistema de entradas y salidas 
Según Prokopenco (1989) Importancia de Productividad  
Señala que “El principal indicador del mejoramiento de la productividad es una 
relación decreciente entre el insumo y el producto, así como una calidad 
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constante o mejorada”. Su importancia radica en que, es un instrumento 
corporativo para gerentes y directores de empresas, ingenieros industriales, 
economistas y políticos, pues compara la producción de diferentes niveles del 
sistema económico (organización, sector o país) con los recursos consumidos. 
Muchas veces se suele confundir el término Productividad con Producción, 
creyendo que, a mayor producción, mayor productividad; lo cual no se da en 
todos los casos. La producción es la actividad de producir bienes y servicios, 
mientras que la productividad hace referencia al uso eficiente de los recursos 
empleados en la producción de bienes o servicios. La productividad se 
relaciona con la eficiencia y la eficacia; mediante la productividad es posible 
evaluar la capacidad que presenta un sistema de producción y el grado en el 
que se aprovechan los recursos. Para medir la productividad se utiliza la 
siguiente fórmula: 
               
          
                            
 
 Fórmula de la productividad. 
 
Según Criollo. s.f., p.10 Para aumentar el nivel de la productividad de una 
empresa, teóricamente existen tres formas de incrementarla: 
 Aumentar la cantidad producida y mantener la cantidad de insumos. 
 Reducir la cantidad de insumos y mantener la cantidad producida. 
 Aumentar la cantidad producida y reducir el insumo simultáneamente. 
Según la OIT, 1995, p.7) “La dirección de una empresa está encargada de 
velar porque los recursos de la empresa […] se combinen de la mejor manera 
posible para alcanzar la máxima productividad”. 
1.3.1.1. Dimensiones de la productividad  
Eficiencia  
Según García (2011)  Es la relación entre los recursos programados  los 
insumos utilizados realmente (p, 16). 
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Según Cruelles (2013) Mide la relación entre los insumos y producción, busca 
minimizar el corte de los recursos (hacer bien las cosas) (p. 10). 
Según Gutiérrez (2014) Es el grado en que se realizan las actividades 
planificados y se alcanzan los resultados planificados (p, 20). 
Eficiencia = 
                
          
) 
Fórmula de la eficiencia. 
Eficacia  
Según García (2011) Es la relación entre los productos logrados y las metas 
que tiene fijadas (p, 17). 
Según Gutiérrez (2013) La relación entre los resultados alcanzados y los 
recursos utilizados (p, 20). 
Según Cruelles (2013) Es el grado en el que logran los objetivos. Se identifican 
con el logro de las metas (hacer las cosas correctas) (p, 11). 
          
                    
                     
  
Fórmula de la eficacia. 
La productividad  
En el siglo XVIII fue probablemente la primera vez que se utilizó el término 
productividad en un artículo de Quesnay en el año 1766. Después de cien años 
se volvió a referirse a este término definiéndolo como “La facultad de producir”. 
Fue en 1950 cuando la Organización para la Cooperación Económica Europea 
(OCEE) mostró un término más formal para la productividad: “Productividad es 
el cociente que resulta de dividir la producción por uno de los factores de 
producción, de esta manera es posible hablar de producción del capital, de la 
inversión o de la materia prima según si lo que se produjo se toma en cuenta 
respecto al capital, a la inversión o a la cantidad de materia prima, etc.” 
(Productividad y desarrollo económico, s.f., p. 1) 
Según Karl Marx, en su libro El capital menciona que “[…] el grado social de 
productividad del trabajo se expresa en el volumen de la magnitud relativa de 
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los medios de producción que un obrero, durante un tiempo dado y con la 
misma tensión de la fuerza de trabajo, transformada en producto” (2005, p.772) 
La idea de productividad es la aplicación de lógica al trabajo, según Peter 
Drucker. El desarrollo de este concepto se debe al ingeniero Frederick W. 
Taylor (1856-1915), quién la presentó como una nueva ciencia 
llamada Scientific Management. Entre los principales aportes de Taylor está la 
determinación científica de los estándares de trabajo, entendiéndose por estos 
el estudio de movimientos, tiempos temporales, y estandarización de 
herramientas. 
Según Humberto Gutiérrez Pulido (2010) indica que: La productividad se mide 
por dos componentes la eficiencia con la eficacia obteniendo una productividad 
promedio indicando el área de oportunidad que consiste en actividades de 
mejoras continuas (p.22). 
Según Heizer Render (2014) manifiesta que: es la magnitud relativa de 
producción de un trabajador, en un tiempo determinado con la misma tensión 
de fuerza de un trabajo, convertido en un producto. Esto indica que la 
productividad no depende en excedernos en la jornada de trabajo, podemos 
producir igual o más, con el mismo tiempo de jornada empleado, sin exigirle a 
trabajador un esfuerzo adicional (p.13). 
Según George Kanawaty (1998) manifiesta que: en una empresa 
manufacturera los productos se expresan en número, por valor y por su grado 
de conformidad con unas normas de calidad predeterminadas. 
Por otro lado, la empresa dispone de ciertos recursos o insumos con los que 
crea el producto deseado. Estos son: 
 Terrenos y edificios  
                 Terrenos y edificios en un emplazamiento conveniente. 
 Materiales  
                  Materiales que pueden transformarse en productos destinados a la 
venta, como materias primas o materiales auxiliares. 
 Energía  
                  Energía en sus diversas formas  
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 Máquinas y equipos  
                  Las máquinas y el equipo necesario para las actividades de la 
explotación de la empresa. 
 Recursos humanos  
                  Hombres y mujeres capacitados para desempeñar la actividad 
operacional. 
La utilización que se hace de todos estos recursos agrupados determina la 
productividad de la empresa (p.6). 
Tipos de Productividad  
Productividad parcial  
En este tipo de productividad se caracteriza por un solo tipo de insumo 
utilizado, analizando el rendimiento de factores individualmente (Jimenez y 
Espinosa, 2007, p.528). 
Productividad de factor total  
La productividad del factor total se define como el producto total dividido entre 
los recursos utilizados los cuales son: trabajo, capital, materia prima así como 
piezas compradas, insumos de bienes y servicios (Prokopenco, 1089, p.26) 
Productividad total 
La productividad total es la medición de todos los productos entre todos los 
insumos, su resultado se expresa una reducción o incremento de inventario 
(Jimenez y Espinoza, 2007, p.529). 
Factores de la productividad 
Los factores de la productividad es fundamentalmente en toda empresa y 
muchas veces es influenciada por factores internos y externos  que afectan 
directa e indirectamente a la empresa (García, 1998, p.10). 
Existen dos categorías de factores que influyen en la productividad factores 
externos estos no son controlables por la empresa y factores internos los 




Factores internos de la productividad 
Los factores internos son todos aquellos factores que están dentro de la 
empresa generados por esta misma o su personal (García, 1998, p.10). 
Debido a la modificación de los factores internos su clasificación en base a su 
reemplazo se hace necesaria por lo que se clasifican  en duros (difícil 
reemplazo) y blandos (fácil remplazo)  
Esta división se genera para priorizar factores en los que es fácil influir 
diferenciándolos en comparación de otros que necesitan intervenciones más 
costosas y complejas en el sentido organizativo (Prokopenko, 1989, p.11). 
Factores duros  
Los factores duros son aquellos que desempeñen un rol fundamental en la 
empresa (Quesada y Villa, 2007, p.28). 
Factores blandos  
Los factores blandos hacen referencia a factores fácilmente cambiables como: 
personas, organización y sistemas, métodos de trabajo y estilos de dirección 
(Prokopenko, 1989, p.11). 
1.3.2. Ingeniería de métodos  
La Ingeniería de Métodos  
“Los términos análisis de operaciones, simplificación del trabajo e ingeniería de 
métodos se utilizan con frecuencia como sinónimos. En la mayor parte de los 
casos se refieren a una técnica para aumentar la producción por unidad de 
tiempo y, en consecuencia, reducir el costo por unidad” (Universidad Nacional 
Autónoma de México, 2010). 
Durante el siglo XVIII en Francia, Perronet realizó estudios acerca de la 
fabricación de alfileres, y con esto se dio inicio al estudio de tiempos en una 
empresa. Pero fue a finales del siglo XIX que Frederick Taylor difunde la 
técnica.  
El llamado padre de la administración científica comenzó a estudiar los tiempos 
a inicios de los años 80 del siglo XIX, fue cuando se desarrolló el concepto de 
la "tarea", en el cual se propone que la encargada de la planeación del trabajo 
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debería ser la administración y que cada trabajo debía tener un estándar de 
tiempo basado en el trabajo de un operario muy bien calificado (VIRTUALPRO, 
2008, p. 9). 
Años posteriores recién fue acuñado el término Ingeniería de métodos por 
Harold B. Maynard. Al respecto la Universidad Nacional Autónoma de México 
menciona lo siguiente: 
 
En 1932, el término "Ingeniería de Métodos" fue desarrollado y utilizado por 
H.B.Maynard y sus asociados, quedando definido con las siguientes palabras: 
"Es la técnica que somete cada operación de una determinada parte del trabajo 
a un delicado análisis en orden a eliminar toda operación innecesaria y en 
orden a encontrar el método más rápido para realizar toda operación necesaria; 
abarca la normalización del equipo, métodos y condiciones de trabajo; entrena 
al operario a seguir el método normalizado; realizado todo lo precedente (y no 
antes), determina por medio de mediciones muy precisas, el número de horas 
tipo en las cuales un operario, trabajando con actividad normal, puede realizar 
el trabajo; por ultimo (aunque no necesariamente), establece en general un 
plan para compensación del trabajo, que estimule al operario a obtener o 
sobrepasar la actividad normal" (2010). 
Desde ese momento las técnicas de la Ingeniería de Métodos experimento un 
avance y se propuso la simplificación del trabajo. 
Procedimiento para la Ingeniería de Métodos 
Para realizar la Ingeniería de Métodos es necesario recorrer 8 pasos 
fundamentales que son: 
1. “SELECCIONAR el trabajo que se ha de estudiar y definir sus límites. 
Tiene en cuenta diversos factores entre los que cabe resaltar como 
fundamentales los siguientes. 
 Consideraciones económicas o de impacto en la optimización de los 
costos. 
 Consideraciones técnicas. 
 Consideraciones humanas” (OIT, 1995, p. 77). 
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2. “REGISTRAR por observación directa los hechos relevantes 
relacionados con ese trabajo y recolectar de fuentes apropiadas todos 
los datos adicionales necesarios. Las técnicas utilizadas son los gráficos 
y diagrama” (OIT, 1995, p. 77).   
3. “EXAMINAR de forma crítica, el modo en que se realiza el trabajo, su 
propósito, el lugar en que se realiza, la secuencia en que se lleva a cabo 
y los métodos utilizados. La técnica del interrogatorio es el medio de 
efectuar el examen crítico sometiendo sucesivamente cada actividad con 
una serie sistemática y sucesiva de preguntas” (OIT, 1995, p. 96). 
4. ESTABLECER el método más práctico, económico y eficaz, mediante 
los aportes de las personas involucradas en el proceso.  Es aquí donde 
se debe idear un nuevo método haciendo uso del conjunto de técnicas 
disponibles, luego este nuevo método se registra en un diagrama 
correspondiente (OIT, 1995, p. 77). 
5. “EVALUAR las diferentes opciones para establecer un nuevo método 
comparando la relación costo-eficacia entre el nuevo método y el actual” 
(OIT, 1995, p. 77). 
6. “DEFINIR el nuevo método de forma clara y presentarlo a todas las 
personas a quienes pueda involucrar (dirección, capataces y 
trabajadores)” (OIT, 1995, p. 77). 
7. “IMPLANTAR el nuevo método como una práctica normal y formar a 
todas las personas que han de utilizarlo” (OIT, 1995, p. 77). 
8. “CONTROLAR la aplicación del nuevo método e implantar 
procedimientos adecuados para evitar una vuelta al uso del método 
anterior” (OIT, 1995, p. 77). 
 
Definición  
La ingeniería de métodos o estudio de métodos es una de las herramientas 
más relevantes del estudio del trabajo que se encarga de mejorar la 
productividad, buscando la eliminación de los desperdicios de materiales, 
tiempo y esfuerzo; procurando facilitar cada tarea y aumentar la calidad de los 
productos haciendo más lucrativa a la empresa. “El estudio de métodos es el 
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registro y examen crítico sistemático de los modos de realizar actividades, con 
el fin de efectuar mejoras” (OIT, 1995, p. 19) 
El Estudio de Métodos o Ingeniería de Métodos busca aplicar métodos más 
sencillos y eficientes, con esto se pretende aumentar la productividad de 
cualquier sistema productivo. Tiene por característica partir de lo general a lo 
particular, es decir, empieza por el proceso para luego llegar a la operación. 
El estudio de métodos está estrechamente relacionado con la medición del 
trabajo, siendo ambas las dos técnicas más importantes del estudio del trabajo. 
La OIT sostiene al respecto: 
En la Figura 3 se muestra la relación existente entre el estudio de métodos y la 
medición del trabajo. 
El estudio de métodos es una técnica que consiste en el registro, análisis de los 
métodos aplicados para realizar un trabajo, el objetivo principal de este análisis 
es en la creación de nuevos métodos más eficaces para realizar un trabajo 
(Duran, 2007, p.34). 
El estudio de métodos se conceptualiza como registrar y examinar la forma de 
realizar determinada operación para mejorarlas (Kanawati, 1996, p.77). 
El estudio de métodos analiza cómo se realiza la actividad con la finalidad de 
optimización de procesos (Vaughn, 1988, p.385). 
 
   
      
  
 
Fórmula de Índice de actividades. 
I.A: Índice de actividades. 
 .T.A.V: Sumatoria Todas las actividades que agregan valor. 
  T.T.A: Sumatoria de tiempo total de actividades. 
A: Actividades que agregan valor  
La fórmula de índice de actividades nos permite identificar el porcentaje de 
actividades reales que producen en la empresa, eliminando de esta forma las 
actividades que no producen valor en el proceso que son innecesarias.  
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Herramientas del Estudio de Métodos  
Diagrama de operaciones  
Es un diagrama grafico de símbolos para la elaboración de un producto o 
servicio en este diagrama se utiliza los símbolos de operación e inspección 
(Duran, 2007, p.52). 
Es un diagrama en el que se representa el proceso de producción desde el 
inicio de la materia prima hasta la finalización del proceso el cual es el producto 
terminado representando las secuencias del proceso  (Niebel y Frievalds, 2004, 
p.30) 












Fuente: Niebel y Frievalds,2004. 
Símbolos representativos en la elaboración de un diagrama de operaciones. 
Diagrama de análisis de proceso   
El diagrama de análisis de proceso es un diagrama de operaciones al que se le 




Operación cambio de 
características físicas o 




Inspección examinar un objeto 





Operación combinada: dos 





distancias y tiempos a los que son expuestos los materiales (Duran, 2007, 
p.54) 
Tabla 8: Símbolos del diagrama de análisis del proceso. 
Símbolo  Descripción  
 Operación: Indica las fases más representativas 
del proceso y método de trabajo 
 Inspección: Es la inspección de la calidad y/o 
verificación de la cantidad.  
 Transporte: Representa el movimiento del 
producto o material de trabajo de un lugar a 
otro.  
 Espera: Es la demora en la ejecución de una 
tarea: por ejemplo labor en suspenso entre dos 
operaciones consecutivas, o abandono que se 
da de manera momentánea, sin registrar, de 
una cosa hasta que se requiera. 
 Almacenamiento: Es el depósito de un objeto 
que se encuentra bajo cuidado en un almacén 
donde se le recepción  o devuelve; o donde se 
cuida con fines de referencia.  
 Actividades combinadas: Se emplea cuando 
varias actividades son efectuadas en un mismo 
tiempo indicado o por el mismo trabajador en un 
sitio de trabajo determinado, combinando los 
símbolos: como por ejemplo. Un círculo en un 
cuadrado el cual representa la actividad 
combinada de operación e inspección. 






















Fuente: Elaboración propia. 
Diagrama de Actividades de procesos  
Para Meyers (2000) el diagrama de actividades del proceso es un gráfico que 
permite describir a fondo el proceso, es decir, inspecciones, operaciones, 
transportes, almacenajes y retrasos que se desarrollan en el mismo 

























Fuente: Elaboración propia. 
 
Medición de trabajo  
Según Garcia (2005) la medición del trabajo es un método de investigación que 
permite aplicar diferentes técnicas en una determinada tarea, estableciendo el 
tiempo en que un trabajador calificado la lleva a cabo de acuerdo con una 
norma de rendimiento anteriormente establecida (p.177). 
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Para Puerta (1979, p.39) la medida del trabajo básicamente radica en eliminar 
los principalmente movimientos considerados innecesarios en el caso del 
material o de los operarios y en reemplazar métodos para implementar las 
mejoras, por otra parte también trata de investigar, disminuir y finalmente 
eliminar el tiempo improductivo de los procesos con la finalidad de conseguir el 
funcionamiento eficaz de la empresa. 
Prokopenko (1989, p.138) indica que la medición del trabajo tiene diversos 
usos por ejemplo: 
 Para la comparación de uno o más métodos. 
 Balancear el trabajo de los integrantes de un equipo. 
 Hallar el número de máquinas que pueden utilizarse. 
 Servir como fuentes de información para la planificación y programación 
de la producción, entre otros. 
Objetivos de la Medición del Trabajo 
Sus objetivos principalmente son aumentar la eficiencia en el trabajo y 
proporcionar los estándares de tiempo, que posteriormente servirán como 
datos para otras áreas de la empresa como la de planeación de la producción, 
de costos, entre otros (García, 2005, pp.179). 
Estudio de Tiempos 
Según Kanawaty (1996) el estudio de tiempos es una técnica de la medición 
del trabajo que permite registrar los tiempos y ritmos de trabajos 
correspondientes al contenido de una tarea en específico y en determinadas 
condiciones, estos datos se analizan para averiguar el tiempo necesario para 
efectuar la tarea según una norma de ejecución preestablecida. 
Para García (2005) el estudio de tiempos basada en un número limitado de 
observaciones, permite definir con la mayor exactitud posible el tiempo 











Fuente: Oficina Internacional del trabajo, cuarta edición (1996). 
En la figura numero 7 podemos observar como el estudio de trabajo va de la 
mano con el estudio de métodos (para simplificar la tarea y establecer métodos 
más económicos para efectuarla) y la medición del trabajo (para determinar 
cuánto tiempo debería insumirse en llevarla a cabo) dando como resultado una 
mayor PRODUCTVIDAD.  
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Fuente: Oficina Internacional de trabajo, cuarta edición (1996). 
Según la OIT (1996) Menciona que: “Estudio de trabajo es el examen 
sistemático de los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la 
utilización eficaz de los recursos y de establecer normas de rendimientos con 
respecto a las actividades que se están realizando. El estudio de trabajo da 
resultados porque es sistemático, tanto para investigar los problemas como 
para buscarles solución” (p.9). 
El estudio de trabajo tiene como objetivo examinar de qué manera se está 
realizando una actividad, simplificar o modificar el método operativo para 
reducir el trabajo innecesario o excesivo, o el uso antieconómico de recursos, y 
fijar el tiempo normal para la realización de esta actividad. 
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Figura 9: Descomposición del tiempo de trabajo. 
 
 
Fuente: Oficina Internacional de Trabajo, cuarta edición (1996). 
La siguiente figura nos representa la descomposición de trabajo en la que un 
operario se desempeña, el contenido básico de trabajo es el tiempo mínimo 
irreductible que se necesita teóricamente para obtener una unidad de 
producción. 
La figura nos muestra 3 elementos: 
A. Contenido de trabajo suplementario debido a deficiencias en el diseño o 
en la especificación del producto o de sus partes, o a la utilización 
inadecuada de los materiales (la deficiencia y los cambios frecuentes del 
diseño se dan por la falta de normalización generando pérdidas de 
tiempo, como también el tiempo cuando el operario tiene que efectuar 
ajustes o pasa de un lote al siguiente). 
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B. Contenido de trabajo suplementario debido a métodos ineficientes de 
producción o de funcionamiento, el tiempo improductivo puede deberse 
a métodos inadecuados de manipulación, es posible reducir el tiempo 
improductivo examinando cómo se realizan ciertas operaciones e 
ideando mejores métodos. 
C. Contenido de trabajo resultante principalmente de la aportación de 
recursos humanos, los trabajadores pueden influir voluntaria o 
involuntariamente en el tiempo de las operaciones, un clima laboral 
seguro y satisfactorio.  
Según la OIT (1996) Nos menciona que: “El estudio de tiempos es una técnica 
de medición del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo 
correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en 
condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo 
requerido para efectuar la tarea según una norma de ejecución preestablecida” 
(p.273). 
La medición de trabajo es la aplicación de técnicas para determinar el tiempo 
que interviene un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida 
efectuándola según una norma de ejecución preestablecida. 
Para Niebel y Freivalds (2014) indica que: 
Método para el estudio de tiempos por cronometraje son: 
 Método de regreso a cero. 
Mediante este método se admite cronometrar cada operación o actividad 
existente en el proceso regresando a cero para la continuación del siguiente 
proceso productivo. En donde se incorporan los elementos que se anotaron 
durante el tiempo determinado de trabajo, haciendo este método eficaz debido 
a que se reconocen de manera directa los datos observados durante el proceso 
de trabajo. En donde algunos expertos difieren que los estudios de los 
elementos de tiempos largos se ajuntan más a lecturas con regreso a cero, que 





 Método continuo  
El método continuo hace énfasis a valores básicos superiores al método de 
regresos a cero. Siendo las más resaltantes el estudio completo de tiempo 
establecido de observación. El operario consigue valorar que se dejan tiempos 
fuera del estudio, retrasos y elementos extraños son registrados en su totalidad 
(p.417). 
Dimensiones  
 Tiempo normal  
Según CHASE Aquilano (2002) manifiesta que: es el tiempo solicitado para 
verificar una tarea o proceso dado para cada actividad, a un ritmo normal, con 
el fin de perfeccionar un tiempo de ciclo u operación, utilizando un método de 
trabajo determinado o prescrito (p.417). 
 Tiempo estándar 
Para ZANDIN Kjell (2005) afirma que: es el valor empleado para la ejecución 
de una actividad, como lo establece la ejecución de técnicas medibles de 
trabajo por procesos productivos.  
Determinado como factor de tolerancias al tiempo normal solicitado. Tomando 
en cuenta al trabajador calificado según las normas satisfactorias de seguridad, 
cantidad y calidad (p.176). 
El tiempo estándar es el tiempo a ejecutar una tarea el cual es realizado por 
una persona con experiencia en el puesto considerando factores de tolerancia 
y retrasos los cuales son externos al control del personal (Duran, 2007, p.131). 
Este tiempo es el establecido para determinar una unidad a producir, 
considerando factor de calificación más un porcentaje de tolerancias 
(Rodriguez, 2008, p.25). 
 Tiempo de ciclo  
Según ZANDIN Kjell (2005) manifiesta que: son medidas de iniciación a fin de 
un tiempo requerido; de actividades productivas específicas. Para establecer el 
tiempo de ciclo para cualquiera de las unidades solo basta con calcular varias 
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veces el tiempo invertido del operario  en un ciclo completo. En este ciclo están 
incluidas las operaciones de corte, doblado, etc. 
 Actividades 
Según NIEBEL y Freivalds manifiestan que: las actividades se utilizan con el fin 
de ejecutar una tarea eficientemente realizable. Siendo su objetivo de reducir 
actividades improductivas. Donde el trabajo pueda rediseñarse  para aumentar 
su eficacia formando un valor elevado de producción. Tomando de muestra un 
conjunto de procesos productivos en un momento determinado. Siendo sus 
indicadores: 
Según ELORDUY Tubman (2012) señala que: El DAP se maneja para mostrar 
una visión facilitada de las operaciones, transportes, inspecciones, retrasos o 
demoras y almacenajes. Contiene la información necesaria para el análisis; por 
ejemplo, el tiempo propuesto, la distancia recorrida, cantidad, situación en cada 
proceso comprobando que los ciclos de producción sean los indicados. Con el 
fin de descartar ineficiencias. 
Herramientas de la calidad 
Según Guarjardo  (1996, p. 145) las herramientas de calidad nos ayudan a 
recopilar y analizar datos para la toma de decisiones y resolver los problemas 
en las áreas productivos. 
Hoja de Verificación (Obtención de Datos) 
Según Miranda, Chamorro y Rubio (2007) son formatos que facilitan la 
recolección de datos en forma organizada y el seguimiento de los 
procedimientos de la resolución de problemas, asimismo estos datos servirán 
como fuentes de datos posteriores (p. 82).  
Según Gutiérrez (2010) también son llamadas hojas de verificación o registro y 
son métodos que sirven para registrar datos de manera sencilla y sistemática, 



















Fuente: Miranda, Chamorro y Rubio (2007). 
 
Diagrama de Gantt 
Según Díaz (2005), un diagrama de Gantt es una representación gráfica de la 
extensión de las actividades de un trabajo en dos ejes: en el eje vertical van 
registradas las actividades y en el eje horizontal va el tiempo; cada actividad 
será representada por bloques y la duración de las actividades es indicada por 
la longitud de estos, asimismo la posición de cada uno de los bloques indica los 
momentos en que inician y terminan las actividades (p.149). 
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Figura 11: Diagrama de Gantt. 
Fuente: Diaz (2005). 
Método de valoración 
 
Sistemas de Westinghouse: El sistema Westinghouse es un sistema de 
valoración del esfuerzo del trabajador estas son: condiciones de trabajo, 
consistencia, esfuerzo y habilidad (Durán, 2007, p, 155). 
El sistema Westinghouse es la valoración aplicada a operación en función a su 












Suplemento de trabajo  
El trabajador necesita realizar algunas pausas activas para atender sus 
necesidades, tales como; descanso, recuperación de esfuerzo y necesidad 
personal (higiene personal). 
 
Fuente: OIT, introducción al estudio del trabajo 2 ed. 
1.4. Marco Conceptual  
Las 7 Mudas:  
 Sobreproducción: Se refiere a producir más de lo debido, pero al existir 
una buena planificación de la producción no existe sobreproducción. 
 Defectos: Son los errores o no conformidades que se dan en los 
procesos, enfocados en el área productiva si estos influyen a la 
generación de desperdicios, costos e insatisfacción de los clientes. 
 Tiempo: Se refiere al tiempo en el que no se está produciendo. Por 
ejemplo: esperar hasta que llegue el material, las indicaciones de la 
orden de producción, o se está preparando la máquina, etc. 
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 Movimientos Innecesarios: Son los movimientos que pueden evitarse, 
suceden a causa de existe una mala distribución de planta, falta de 
orden y limpieza y mala comunicación entre áreas. 
 Inventario: Es la acumulación de material que espera usarse, sin 
embargo el tenerlo en la empresa muchas veces genera pérdidas por 
obsolencia o por mal almacenamiento. 
 Reprocesos: Son llamados así los procesos que tienen que volverse a 
dar por errores en las actividades de impresión, también llamados 
reimpresiones y los costos de estos son asumidos por la empresa 
generando costos. 
 Transporte: Son los movimientos que se dan por mover materiales o 
productos de un lado a otro o son dejados “en el camino”, sin embargo 
estos movimientos pueden evitarse. 
1.5 Formulación del problema  
1.5.1. Problema General  
 ¿Cómo la aplicación de la Ingeniería de Métodos incrementará la 
productividad en la confección de casacas en la empresa Sialdeni? 
1.5.2. Problemas específicos  
 ¿Cómo la aplicación de la Ingeniería de Métodos incrementará la 
eficacia en la  confección de casacas en la empresa Sialdeni?  
 ¿Cómo la aplicación de la Ingeniería de Métodos incrementará la 
eficiencia en la  confección de casacas en la empresa Sialdeni?  
1.6. Justificación  
1.6.1 Económica  
El proyecto tiene como prueba económica, el proceso del tiempo en la línea de 
confección de casacas, simultáneamente esto se debe a que no tienen un 
sistema de control de producción con respecto a los tiempos de ejecución del 
trabajo de las operaciones lo que implica que el proceso se extienda más de lo 




Los beneficios están alineados en aspectos, tales como, la reducción del 
tiempo la cual se representa en el incremento de las unidades fabricadas.  
1.6.2. Técnica  
La presente investigación  busca mediante la mejora de los procesos, que 
estos se realicen de manera eficaz. La aplicación de  nuevas metodologías 
brinda la oportunidad de tener una mejor visualización de los procesos y el 
tiempo en el que se realizan estas operaciones, de modo que se podrá lograr el 
incremento de la productividad pues se optimizará el uso de los recursos, lo 
que se reflejará finalmente en la calidad de los productos de la empresa. 
1.6.3. Social  
La presente investigación  permitirá elevar las condiciones de trabajo gracias a 
la mejora de los procesos, ya que se eliminarán las actividades que no generan 
valor reduciendo de esta manera los tiempos y permitiendo que los operarios 
se desempeñen eficientemente en sus funciones, sin tener que trabajar horas 
extras o bajo presión.  
1.7. Hipótesis  
1.7.1. Hipótesis General  
 Implementando la Ingeniería de métodos se incrementa la productividad 
de la empresa Sialdeni. 
 
1.7.2. Hipótesis Específicas  
 La implementación de la Ingeniería de Métodos incrementa la eficacia de 
la empresa Sialdeni. 
 La implementación de la Ingeniería de Métodos incrementa  la eficiencia 
de la empresa Sialdeni. 
1.8. Objetivos  
1.8.1. Objetivo General  
 Determinar como la ingeniería de métodos incrementa la productividad 
en la confección de casacas de la empresa Sialdeni. 
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1.8.2. Objetivos Específicos  
 Determinar como la ingeniería de métodos incrementa la eficiencia en la 
producción de casacas en la empresa Sialdeni. 
 Determinar como la ingeniería de métodos incrementa la eficacia en la 
producción  de casacas en la empresa Sialdeni. 
1.9. Matriz de Coherencia  
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS GENERAL 
¿Cómo la aplicación de 
la Ingeniería de Métodos 
incrementará la 
productividad en la 
confección de casacas 
en la empresa Sialdeni?  
Determinar que la 
ingeniería de métodos 
incrementa la 
productividad  en la 
confección de casacas 
de la empresa Sialdeni.  
Implementando la 
Ingeniería de métodos se 
incrementa la 
productividad de la 
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la Ingeniería de Métodos 
incrementará la eficacia 
en la confección de 
casacas en la empresa 
Sialdeni?  
Determinar como la 
ingeniería de métodos 
incremente la eficiencia 
en la confección de 
casacas en la empresa 
Sialdeni.  
La implementación de la 
Ingeniería de Métodos 
incrementa la eficacia de 
la empresa Sialdeni.  
¿Cómo la aplicación de 
la Ingeniería de Métodos 
incrementará la 
eficiencia en la 
confección de casacas 
en la empresa Sialdeni?  
Determinar como la 
ingeniería de métodos 
incremente  la eficacia 
en la  confección de 
casacas en la empresa 
Sialdeni.  
La implementación de la 
Ingeniería de Métodos 
incrementa la eficiencia 



























2.1. Diseño de Investigación 
2.1.1. Metodología  
La metodología de la investigación es hipotético deductivo ya que se observa 
una problemática y a partir de ello formular supuestas hipótesis y ver sus 
respectivas consecuencias; y a través de contrastaciones y comprobaciones 
empíricas se puede observar si se confirma o no las hipótesis. 
“Es la combinación de ambos métodos significa la aplicación de la deducción 
en la elaboración de hipótesis y la aplicación de la inducción en los hallazgos. 
Inducción y deducción tienen mayor objetividad cuando son consideradas como 
probabilísticas” (Quezada, 2010, p.33). 
2.1.2. Tipo de Investigación  
El tipo de la presente investigación es aplicada ya que se emplea 
conocimientos como la Ingeniería de Métodos para tener un efecto positivo en 
la productividad. 
“Se denomina también activa o dinámica y se encuentra íntimamente ligada a  
anterior ya que depende de sus descubrimientos y aportes teóricos. Busca 
confrontar la teoría con la realidad” (Quezada, 2010, p. 25). 
2.1.3. Enfoque de la Investigación 
El enfoque de la siguiente investigación es cuantitativa porque se tomara en 
cuenta los procedimientos o pasos para probar las posibles hipótesis 
realizadas. 
“El enfoque cuantitativo (…) es secuencial y probatorio. Cada etapa procede a 
la siguiente y no podemos “brincar” o eludir pasos. El orden es riguroso, 
aunque desde luego, podemos redefinir alguna fase” (Sampieri, 2014, p, 4). 
Por su enfoque cuantitativo, Sampieri menciona que una vez identificado el 
problema de estudio, se recurre a los textos investigados anteriormente y se 
construye un marco teórico para luego plantear las hipótesis que serán 
sometidas a prueba a través de diseños de investigación para comprobar 
teorías que se sustenta (p.4). 
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 2.1.4. Diseño de la Investigación  
 El diseño de la investigación es experimental, ya que se modificara o aplicara 
la Ingeniería de Métodos  (variable independiente) para provocar cambios 
positivos en la productividad (variable dependiente). 
Sampieri menciona en su libro Metodología de la investigación que “Para 
obtener evidencia de esta supuesta relación causal, el investigador manipula la 
variable independiente y observa si la dependiente varia o no. Aquí, manipular 
es sinónimo de hacer variar o asignar distintos valores a la variable 
independiente” (2014, p. 130). 
2.1.5. Alcance de la Investigación  
La investigación por su alcance es longitudinal, puesto que se tomará datos de 
la empresa antes y después de la implementación de la herramienta (variable 
independiente). 
Según Sampieri menciona que “Estudios que recaban datos en diferentes 
puntos de tiempo, para realizar inferencias acerca de la evolución del problema 
de investigación o fenómeno, sus causas y sus efectos” (2014, p. 159). 
2.2. Variables, Operacionalización 
2.2.1. Variable Independiente: Ingeniería de Métodos 
La ingeniería de Métodos es una de las herramientas más relevantes […], se 
encarga de mejorar la productividad, buscando la eliminación de los 
desperdicios de materiales, tiempo y esfuerzo (OIT, 1995). 
Dimensiones  
Estudio de métodos  
El estudio de métodos analiza cómo se realiza la actividad con la finalidad de 
optimización de procesos (Vaughn, 1988, p.385). 
     
∑   
∑   
 




Estudio de tiempos  
Un estudio de tiempos reduce costos, un estándar de tiempo es una meta a la 
que se pretende alcanzar. 
     
                 
                  
 
Fórmula de Estudio de tiempos. 
2.2.2. Variable Dependiente: Productividad 
Según Humberto Gutiérrez (2010) se define produciendo igual o más, con la 
misma cantidad de tiempo en el trabajo, empleando un mínimo consumo de 
factores productivos explotándolo de tal forma que logre la máxima cantidad de 
productos.   
Dimensiones  
Eficiencia  
El término eficiencia se define como la capacidad para lograr determinada 
productividad con el mínimo uso de insumos (Garcia, 1998, p.181). 
 
                 
            
 
Fórmula de la eficiencia. 
Eficacia  
La eficacia es el logro de los resultados propuestos en función de los objetivos 
(Fleitman, 1007, p.98). 
   
                   
                    
 
Fórmula de la eficacia 
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2.3. Población, muestra y muestreo  
2.3.1. Población 
Hernández (2014) “Población o universo conjunto de todos los casos que 
concuerdan con determinadas especificaciones. Una vez que se ha definido la 
unidad de muestreo/análisis. Se procede a delimitar la población que va a ser 
estudiada y sobre el cual se pretende generalizar los resultados” (p, 174).  
La población está constituida por la producción diaria de prendas de casaca, la 
cual corresponde a los pedidos solicitados por el área de almacén, el mismo 
que será analizado durante el mes de abril  del 2017, análisis inicial y el mes de 
noviembre del 2017, análisis después.  
2.3.2. Muestra  
Hernández (2014), señala que a muestra es en esencia, un subgrupo de la 
población, digamos que es un subconjunto de elementos que pertenecen a ese 
grupo definido” (p, 175).  
La muestra del presente trabajo es la misma a de la población. Por lo cual, el 
análisis inicial es de 25 días de producción diaria del mes de abril del 2017, 
posteriormente es 25 días de producción del mes de noviembre del 2017, 
después de haber aplicado la mejora en la empresa Sialdeni.   
2.3.3. Muestreo  
Valderrama (2007), el tipo de muestreo utilizado en el presente trabajo de 
investigación es no probabilístico, ya que el investigador tiene clara influencia 
en la selección de la muestra, es decir selecciona la muestra según su criterio y 
comodidad.  
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos  
2.4.1 Técnica 
Se utilizará la técnica de observación cuantitativa, que “consiste en el registro 
sistemático válido y confiable de comportamiento o conducta manifiestos” 
(Hernández, 2014, p. 428). Por ello, se utilizó la hoja de registros y cronómetro 
de la información respecto a la observación de las operaciones del proceso de 
elaboración de buzos para nuestra variable Independiente. 
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La observación es una técnica que consiste en visualizar o captar mediante la 
vista, en forma sistemática, cualquier hecho, fenómeno o situación que se 
produzca en la naturaleza o en la sociedad, en función de unos objetivos de 
investigación preestablecidos (Fidias, 2012, p.69). 
El instrumento de medición será: fichas de registro y cronómetros  
Para nuestra variable dependiente se utilizará el cronómetro, que es un 
instrumento que sirve para medir intervalo de tiempo, definido este último como 
lapso de tiempo entre los eventos. 
2.4.2. Instrumentos de recolección de datos  
Ficha de registro  
Formato por el cual logramos la recolección de datos de las fuentes 
consultadas en los diversos recintos de la empresa, los cuales son tomados 
como base para el desarrollo de nuestro estudio.  
Formato de Diagrama de Análisis de procesos  
Nos permite la recopilación de datos, referente a todas las actividades 
realizadas en la elaboración de un producto, entre las cuales se encuentra la 
operación, inspección, transporte, espera, almacenamiento y actividades 
combinadas. 
Cronómetro  
Instrumento que nos sirve para la medición del trabajo realizado por el 
estudiante. 
Ficha de Toma de tiempo  
Permite la recolección de tiempos referentes al proceso de fabricación de un 
producto, es decir a través de este instrumento lograremos registrar el tiempo 
promedio, normal y estándar de casa actividad realizada. 
Formato de horas hombre  
A través de este formato logramos obtener nuestros datos referentes al tiempo 




2.4.3. Validez  
En el presente proyecto de investigación se utilizara el juicio de expertos, lo 
cual es diversos criterios que brindan profesionales a un estudio o proyecto de 
investigación (Valderrama, 2013, p.198). 
Para el presente trabajo de investigación, se realizara la validación del 
instrumento a través del juicio de expertos mediante tres jueces de la 
especialidad del tema de estudio. 
2.4.4. Confiabilidad  
Es confiable un instrumento si sus resultados son fiables lo cual se comparan 
en dos situaciones analizando la concordancia en sus aplicaciones  
(Valderrama, 2013, p.2015). 
2.5. Métodos de análisis de datos 
Para el respectivo análisis estadístico de datos se hará uso del software 
Microsoft Excel y SPSS. Asimismo para probar las hipótesis se empleará la 
prueba estadística T-Student, los datos que sean recopilados mostrarán a 
través de cuadros y diagramas la productividad actual de la empresa y serán 
detallados a lo largo de la investigación, es decir antes y después. 
Así mismo se establecerá el nivel de significación el cual se basa en que un 
evento ocurra entre 0 (imposibilidad) y 1 (ocurrencia) (Hernandez, 2010, p.307) 
2.6. Aspectos Éticos 
Los aspectos éticos y valores en los que se basará el desarrollo de la presente 
investigación serán: 
 Uso de la información exclusivamente para fines académicos. 
 Reserva respecto a los nombres y procedencia de información dentro de la 
institución. 
 Reserva respecto a la información de la seguridad de los trabajadores. 
 Uso exclusivamente académico respecto a la información de los 
trabajadores y la gerencia. 




2.7. Desarrollo de la propuesta  
El desarrollo de la propuesta para esta investigación, pretende mostrar la 
situación en que se encuentra la empresa actualmente; para luego proponer e 
implementar acciones, que buscan solucionar las causas de la baja 
productividad, y finalmente mostrar resultados obtenidos con la aplicación de la 
ingeniería de métodos , así como la factibilidad económica de la 
implementación de la misma. 
2.7.1. Situación Actual  
2.7.1.1. Reseña Histórica  
La empresa, surge ante las diversas necesidades del mercado juvenil, de 
encontrar prendas de excelente calidad, diseños novedosos, diversidad de 
productos y a precios accesibles, es así como nace y se constituye la empresa 
SIALDENI. 
Que tiene como principal actividad la  venta de ropa deportiva para jóvenes, la 
empresa pertenece  al señor Percy Llauca, fundada y concretada en el año 
2016, esta empresa fue inscrita en SUNAT el 15 de marzo del 2016 e inicio 
formalmente sus actividades el día 11 de abril del 2016, con RUC 
10231716721. 
2.7.1.2. Descripción General de la Empresa  
La empresa objeto de estudio, Sialdeni, empresa solida dedicada a la 
confección y venta de ropa deportiva. 
Base legal  
 Razón Social                                    SIALDENI       
 Representante Legal                         Mary luz Alcántara Saavedra  
 Actividad Económica                        52524 – confección textil - venta 
 Sector                                              Textil Localización  
 País                                                       Peru  
 Provincia                                               Lima 
 Ciudad                                                   Lima  




Figura 12: Localización  Geográfica de la empresa Sialdeni 
Fuente: Google Maps 
2.7.1.3. Plataforma de estrategia 
Misión  
Ofrecer al cliente un producto de calidad que cumpla con sus exigencias y 
necesidades y que al mismo tiempo nos permita competir tanto en el mercado 
nacional como el internacional. 
Visión 
Ser la mejor empresa en su rama, así como extender nuestras tiendas por las 
galerías que tiene el emporio comercial de Gamarra, sin temor a los cambios y 
preocuparnos en la calidad de nuestros productos entregados a cada uno de 
nuestros clientes ganados. 
Valores Corporativos  
Para la empresa Sialdeni lo más importante son los clientes y el equipo 
humano que conforman esta pequeña familia. Siendo sus valores  






















Fuente: Elaboración Propia  
Gerente General  
Mary Luz Alcántara Saavedra  
Área de Producción  Área de ventas y 
comercialización  
Área Administrativa  
Jefe  de 
producción 
Asistente  de 
producción  
Jefe de ventas   
Jefe de 
comercialización   
Contabilidad   
Jefe de Logística   
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2.7.1.4. Productos de la Empresa  
La empresa Sialdeni cuenta con una línea de producción deportiva, se 
confecciona desde shorts en las tallas S/M/L, leggins en las tallas S/M, diviris 
solo cuenta con la talla S, casacas deportivas en las tallas S/M/L y faldas 
deportivas en la talla S, en la siguiente tabla se mostrará un resumen de lo que 
la empresa produce, así mismo el producto señalizado con el color azul 
representa el producto que se analizará. 
 































Se selecciona el objeto de estudio, en este caso son la fabricación de casacas 
en la empresa Sialdeni.  




2.7.1.5. Distribución de planta de la empresa  
En la presente imagen se puede observar que existe una inadecuada 
secuencia en la distribución de las operaciones que forman la línea de 
fabricación del producto, lo cual afecta a la productividad de la empresa, 
provocando una deficiencia en su línea de confecciones, haciendo que el 
proceso se extienda más de lo establecido o de los días de plazo para entregar 
las prendas terminadas para su distribución y venta.  
La empresa Sialdeni se encuentra distribuida de la siguiente manera. 
Figura 14: Distribución de planta de la empresa Sialdeni.- Antes 
Fuente: Elaboración propia 
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Figura 15: Diagrama de operaciones del proceso de confección de casacas 
Los procesos que forma la línea de producción  de casacas está conformado por 


























Actualmente las máquinas utilizadas en el proceso fabricación de cascas son 
las siguientes: 
 Remalladora  
 Cortadora 
 Collereta  
 Recta  
 
Descripción de las operaciones  de la realización de casacas:  
 TRAZADO: En el proceso de trazado los operarios tienden los fardos de 
tela, en donde proceden a copiar los moldes de las casacas, realizan el 
diseño deseado de acuerdo al mercado y al cliente. 
 CORTE: Con el diseño ya trazado anteriormente se procede hacer el 
corte de la prenda según la tela guía (delantera, puño, mandas, etc.) 
 REMALLADO: Las partes de las prendas ya cortas son llevadas al área 
de remallado en donde se procede hacer la unión de las prendas. La 
finalidad del remallado es hacer la unión con doble capa quitando el 
exceso de la tela. 
 RECTA: En este proceso se procede hacer el sobrepasado de remalle a 
los bordes y las uniones dándole así las puntadas internas de seguridad 
a la prenda.  
 COLLARETA: Las prendas ya unidas pasan por una revisión, para luego 
hacer las mangas y los puños de la casaca, terminando con el cierre de 









2.7.1.6.  Análisis del proceso de la confección de casacas, Antes 































Oper O / I Insp Trans Alm Esp
1 x Falta de procedimiento de 
recepción(operario)
2 x
Falta de codificación o señalizacion de 
tela por codigo o nombre (operario)
3 x
Falta de un informe  o plan de las 
ordenes trabajo terminadas (operario)
4 x
Falta de un programa de actividades 















































29 x Entregar un modelo de calidad para la 




Los cierres no tienen medidas de 



































DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESO (DAP)









Selección de tela por colores
Verificar si las ordenes de trabajos estan actualizadas
Revisión de  las ordenes de trabajo, para la selección 
de lo que se va a trazar
Elección de piezas de acuerdo al  tamaño
Colocar los molde sobre las telas y trazar
Verificación de tela y cantidad consumida
Llevar las piezas de trazo a corte
Recibir las piezas de trazo
Revisar orden de producción
Cortado sengun la forma  del trazado
Espera
Verificar que las piezas esten completas





Remillado de cierre en casaca




Llevar la costura terminado a la recta
Unión de piezas
Sobrepasado  de remallado
Traslado de producto a collatera
Pegado de etiqueta
Agregado de pasador en la capuchaAcabado 
de 
producto
Conteo de producto  
Empaquetado
Embalado de los fardos por tallas
Aprobación de materia prima
Traslado de producto a almacen














2.7.1.6.1. Explicación del proceso  
El proceso de producción de casacas está conformado por 8 etapas como se 
evidencia en el diagrama analítico del proceso (ver tabla 10). 
A continuación se detallan los procesos de la elaboración de casacas: 
A. Trazado  
Este proceso se basa en el tizado (marcar, delinear) de la prenda la cual 
ingresa en fardos de tela, se da inicio en la recepción de materia prima, siendo 
trasladada desde el almacén hasta el área de trazado de prenda, luego se 
procede hacer la selección de tela por colores, se verifica las ordenes de 
trabajo si están actualizadas dependiendo del diseño que se desea, se realiza 
una revisión de las órdenes para la selección del trazo, la colocación de los 
moldes dependiendo de las tallas que se procederá a realizar ,la colocación de  
los moldes y el trazado, la verificación de la misma y la cantidad consumida de 
tela y el traslado de las piezas marcadas al área de corte (ver tabla 10). 
 
B. Corte  
Este  proceso cosiste en el corte de las telas ya marcadas para la confección 
de la prenda, la recepción y colocación en la mesa de cortes, se procede hacer 
una revisión de la orden de producción solicitada, la ejecución de los cortes 
según la forma del trazado, se procede hacer una verificación de los cortes, se 
procede a trasladar las piezas al área de remallado (ver tabla 10). 
 
C. Remallado  
Pasando al área de remallado, luego que las piezas han sido cortadas, se 
procede hacer el montado de piezas, se empezará a remallar la parte de la 







D. Recta  
Luego del remalle de cada pieza, se realiza la unión de las piezas, se realiza el 
sobrepaso del remalle hecho en la actividad anterior, luego pasamos a la 
máquina colletera, (ver tabla 10). 
E. Collareta 
Pasando a la máquina collereta, en este proceso  la prenda ya sobrepasada 
por la máquina, pasa a realizarse los diseños, se verifica el armado de la 
prenda, puños, mangas, espalda, cuellos, se verifica el diseño de las prendas, 
se elige el cierre dependiendo del color y el diseño, se realiza el cortado de 
cierre, por último se coloca el cierre (ver tabla 10). 
F. Verificación del producto  
Se realiza la verificación del funcionamiento del cierre para luego proceder a 
ser la limpieza (ver tabla 10). 
G. Acaba del producto  
se realiza la clasificación de las casacas por tallas y diseño esta clasificación , 
se hace la selección de etiquetas que identificaran a las casacas, se realiza el 


















Fuente: Elaboración propia. 
DAP del proceso de fabricación, Antes 
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Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 13 Día 14 Día 15 Día 16 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21 Día 22 Día 23 Día 24 Día 25 Promedio
1 Recepción de materia 2.00 2.00 2.01 2.02 2.00 1.99 2.01 2.00 2.00 2.01 2.00 2.02 2.00 1.99 2.01 2.02 1.96 2.05 2.02 2.02 2.02 2.00 1.96 2.05 2.02 2
2 Selección de tela por colores 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.01 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.01 1.00 1.01 0.99 1.01 1.01 1.01 1.01 1.00 0.99 1.01 1.01 1
3
Verificar si las ordenes de trabajos estan 
actualizadas
0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.51 0.55 0.46 0.51 0.51 0.51 0.50 0.55 0.46 0.51 1
4
Revisión de  las ordenes de trabajo, para la 
selección de lo que se va a trazar
0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.49 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.49 0.50 0.49 0.55 0.49 0.49 0.49 0.49 0.50 0.55 0.49 0.49 0.5
5 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.98 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.98 1.00 0.86 0.84 0.76 0.86 0.86 0.86 1.00 0.84 0.76 0.86 1
6 Colocar los molde sobre las telas y trazar 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.97 1.03 0.99 0.97 0.97 0.97 1.00 1.03 0.99 0.97 1
7 Verificación de tela y cantidad consumida 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.98 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.98 1.00 1.03 0.99 1.01 1.03 1.03 1.03 1.00 0.99 1.01 1.03 1
8 Llevar las piezas de trazo a corte 1.00 1.00 0.94 0.89 1.00 0.99 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.99 1.00 1.01 0.97 0.99 1.01 1.01 1.01 1.00 0.97 0.99 1.01 1
9 Espera 1.00 1.00 1.00 0.99 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.99 1.00 1.00 1.00 1.03 1.03 1.01 1.03 1.03 1.03 1.00 1.03 1.01 1.03 1
10 Recibir las piezas de trazo 2.04 2.00 2.00 2.00 2.04 2.00 2.00 2.04 2.04 2.00 2.04 2.00 2.04 2.00 2.00 2.00 2.00 2.05 2.00 2.00 2.00 2.04 2.00 2.05 2.00 2
11 Revisar orden de producción 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.03 1.03 0.99 1.03 1.03 1.03 1.00 1.03 0.99 1.03 1
12 Cortado sengun la forma  del trazado 5.04 5.00 5.00 5.00 5.04 5.00 5.00 5.04 5.04 5.00 5.04 5.00 5.04 5.00 5.00 5.00 5.00 4.96 5.00 5.00 5.00 5.04 5.00 5.08 5.00 5
13 Verificar que las piezas esten completas 2.04 2.00 2.00 2.04 2.04 2.00 2.00 2.04 2.04 2.00 2.04 2.04 2.04 2.00 2.00 2.05 2.05 2.02 2.05 2.05 2.05 2.04 2.05 2.02 2.05 2
14 Trasladar las piezas a remillado 1.03 1.00 1.00 0.95 1.03 1.00 1.00 1.03 1.03 1.00 1.03 1.00 1.03 1.00 1.00 1.01 1.03 0.97 1.01 1.01 1.01 1.03 1.03 0.97 1.01 1
15 Espera 1.02 1.00 1.00 1.00 1.02 1.00 1.00 1.02 1.02 1.00 1.02 1.00 1.02 1.00 1.00 1.01 1.01 1.01 1.01 1.01 1.01 1.02 1.01 1.01 1.01 1
16 Montado de piezas 2.04 2.00 2.00 2.00 2.04 2.00 2.00 2.04 2.04 2.00 2.04 2.00 2.04 2.00 2.00 2.02 2.05 2.00 2.02 2.02 2.02 2.04 2.05 2.00 2.02 2
17 Remallado de espalda 2.03 2.00 2.00 2.01 2.03 2.00 2.00 2.03 2.03 2.00 2.03 2.01 2.03 2.00 2.00 2.05 1.96 2.05 2.05 2.05 2.05 2.03 1.96 2.05 2.05 2
18 Remillado de manga 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.01 1.03 0.99 1.01 1.01 1.01 1.00 1.03 0.99 1.01 1
19 Remalladopuño 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.01 1.01 0.99 1.01 1.01 1.01 1.00 1.01 0.99 1.01 1
20 Remalladode cuello 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.01 0.97 0.97 1.01 1.01 1.01 1.00 0.97 0.97 1.01 1
21 Remalladobolsillo 1.02 1.00 1.00 1.00 1.02 1.00 1.00 1.02 1.02 1.00 1.02 1.00 1.02 1.00 1.00 0.99 0.97 0.99 0.99 0.99 0.99 1.02 0.97 0.99 0.99 1
22 Llevar la costura terminado a la recta 0.99 1.00 1.00 1.00 0.99 1.00 1.00 0.99 0.99 1.00 0.99 1.00 0.99 1.00 1.00 1.01 1.03 0.99 1.01 1.01 1.01 0.99 1.03 0.99 1.01 1
23 Espera 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.99 1.01 1.01 0.99 0.99 0.99 1.00 1.01 1.01 0.99 1
24 Unión de piezas 4.04 4.00 4.00 4.00 4.04 4.00 4.00 4.04 4.04 4.00 4.04 4.00 4.04 4.00 4.00 4.03 4.01 3.96 4.03 4.03 4.03 4.04 4.01 3.96 4.03 4
25 Sobrepasado  de remallado 3.02 3.00 3.00 3.00 3.02 3.00 3.00 3.02 3.02 3.00 3.02 3.00 3.02 3.00 3.00 3.04 2.99 3.02 3.04 3.04 3.04 3.02 2.99 3.02 3.04 3
26 Traslado de producto a collatera 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.99 0.99 1.03 0.99 0.99 0.99 1.00 0.99 1.03 0.99 1
27 Espera 1.02 1.00 1.00 1.00 1.02 1.00 1.00 1.02 1.02 1.00 1.02 1.00 1.02 1.00 1.00 1.01 1.03 1.01 1.01 1.01 1.01 1.02 1.03 1.01 1.01 1
28 Verificación del armado 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.99 0.99 0.97 0.99 0.99 0.99 1.00 0.99 0.97 0.99 1
29 Verificación del diseño de la prenda 0.46 0.50 0.50 0.50 0.46 0.50 0.50 0.46 0.46 0.50 0.46 0.50 0.46 0.50 0.50 0.49 0.55 0.46 0.49 0.49 0.49 0.46 0.55 0.46 0.49 0.5
30 Selección de Cierre 0.49 0.50 0.50 0.50 0.49 0.50 0.50 0.49 0.49 0.50 0.49 0.50 0.49 0.50 0.50 0.49 0.51 0.49 0.49 0.49 0.49 0.49 0.51 0.49 0.49 0.5
31 Cortado de cierre 1.01 1.00 1.00 1.00 1.01 1.00 1.00 1.01 1.01 1.00 1.01 1.00 1.01 1.00 1.00 0.99 0.97 1.01 0.99 0.99 0.99 1.01 0.97 1.01 0.99 1
32 Remillado de cierre en casaca 1.01 1.00 1.00 1.00 1.01 1.00 1.00 1.01 1.01 1.00 1.01 1.00 1.01 1.00 1.00 0.99 1.01 1.01 0.99 0.99 0.99 1.01 1.01 1.01 0.99 1
33 Espera 1.02 1.00 1.00 1.00 1.02 1.00 1.00 1.02 1.02 1.00 1.02 1.00 1.02 1.00 1.00 0.99 0.99 1.02 0.99 0.99 0.99 1.02 0.99 1.02 0.99 1
34
Verificación de funcionamiento de cierre de 
casaca
1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.99 1.01 1.00 0.99 0.99 0.99 1.00 1.01 1.00 0.99 1
35 Limpieza de prenda 1.01 1.00 1.00 1.00 1.01 1.00 1.00 1.01 1.01 1.00 1.01 1.00 1.01 1.00 1.00 0.99 1.01 1.01 0.99 0.99 0.99 1.01 1.01 1.01 0.99 1
36 Espera 0.47 0.50 0.49 0.49 0.47 0.50 0.49 0.47 0.47 0.49 0.47 0.46 0.47 0.50 0.47 0.46 0.46 0.47 0.46 0.46 0.46 0.47 0.46 0.47 0.46 0.5
37 Clasificación por tallas y diseño 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.99 1.00 1.00 1.00 0.99 1.01 1.00 0.99 0.99 0.99 1.00 1.01 1.00 0.99 1
38 Selección de etiqueta 0.47 0.50 0.50 0.50 0.47 0.50 0.49 0.47 0.47 0.50 0.47 0.49 0.47 0.50 0.49 0.49 0.46 0.47 0.49 0.49 0.49 0.47 0.46 0.47 0.49 0.5
39 Pegado de etiqueta 0.48 0.50 0.50 0.50 0.48 0.50 0.50 0.48 0.48 0.50 0.48 0.49 0.48 0.50 0.48 0.46 0.49 0.48 0.46 0.46 0.46 0.48 0.49 0.48 0.46 0.5
40 Agregado de pasador en la capucha 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.98 1.00 1.01 1.00 1.00 1.00 1.01 0.99 1.00 1.01 1.01 1.01 1.00 0.99 1.00 1.01 1
41 Aprobación de materia prima 0.98 1.00 1.00 1.00 0.98 1.00 0.98 0.98 0.98 0.99 0.98 0.99 0.98 1.00 0.98 0.99 1.03 0.98 0.99 0.99 0.99 0.98 1.03 0.98 0.99 1
42 Conteo de producto  1.02 1.00 1.00 1.00 1.02 1.00 1.02 1.02 1.02 0.99 1.02 0.99 1.02 1.00 1.02 0.99 1.01 1.02 0.99 0.99 0.99 1.02 1.01 1.02 0.99 1
43 Empaquetado 0.99 1.00 1.00 1.00 0.99 1.00 0.99 0.99 0.99 1.00 0.99 0.97 0.99 1.00 0.99 0.97 1.03 0.99 0.97 0.97 0.97 0.99 1.03 0.99 0.97 1
44 Embalado de los fardos por tallas 0.99 1.00 1.00 1.00 0.99 1.00 0.99 0.99 0.99 1.00 0.99 1.01 0.99 1.00 0.99 1.01 1.01 0.99 1.01 1.01 1.01 0.99 1.01 0.99 1.01 1
45 Traslado de producto a almacen 0.48 0.50 0.48 0.48 0.48 0.50 0.48 0.48 0.48 0.48 0.48 0.49 0.48 0.50 0.50 0.46 0.46 0.48 0.46 0.46 0.46 0.48 0.46 0.48 0.46 0.5
Acabado de 
producto
Tiempo de observación promedio por día






Verif icación de 
producto
N  Descripción 
 
Tabla 12: Medición de tiempo – Abril  2017 
En el presente cuadro se presenta el estudio de 25 días del mes de abril del 2017. En la parte inferior se presenta el tiempo estándar por 
cada día de trabajo y en la columna derecha el tiempo promedio de las actividades. 
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Tabla 13: Tiempo  de las operaciones de la línea de producción                       



















Fuente: Elaboración propia 
En la siguiente tabla se presenta el tiempo estándar de cada operación que 
conforma la línea de producción durante los 25 días del mes de abril del 2017. 
 






1 8 12 10 9 5 3 8 55
2 8 12 10 9 5 3 8 55
3 8 12 10 9 5 3 8 55
4 8 12 10 9 5 3 8 55
5 8 12 10 9 5 3 8 55
6 8 12 10 9 5 3 8 55
7 8 12 10 9 5 3 8 55
8 8 12 10 9 5 3 8 55
9 8 12 10 9 5 3 8 55
10 8 12 10 9 5 3 8 55
11 8 12 10 9 5 3 8 55
12 8 12 10 9 5 3 8 55
13 8 12 10 9 5 3 8 55
14 8 12 10 9 5 3 8 55
15 8 12 10 9 5 3 8 55
16 8 12 10 9 5 3 8 55
17 8 12 10 9 5 3 8 55
18 8 12 10 9 5 3 8 55
19 8 12 10 9 5 3 8 55
20 8 12 10 9 5 3 8 55
21 8 12 10 9 5 3 8 55
22 8 12 10 9 5 3 8 55
23 8 12 10 9 5 3 8 55
24 8 12 10 9 5 3 8 55
25 8 12 10 9 5 3 8 55
Tiempo de las operación de la linea de fabricación de casacas-antes
80 
 
2.7.1.7. Análisis  de Variable Dependiente: Productividad 
Para el presente estudio la muestra está establecida por los días de producción 
del mes de abril del 2017. 
Tabla 14: Productividad  Abril, Antes 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la siguiente tabla podemos apreciar los indicadores de producción, y al 
mismo tiempo la producción establecida por día (96 unidades) por el área de 
producción, en el mes de abril, se observa que el nivel más representativo de la 
eficiencia se encuentra en 87%, la eficacia en  89%, la relación de estos dos 
indicadores nos demuestra que la productividad se encuentra baja, es decir la 
producción es baja en función a la cantidad establecida por el área de 
producción, en consecuencias los recursos de la empresa, tales como; los 
trabajadores, los materiales y la máquina  no se están aprovechando al 100%. 
Se aplicaran acciones correctivas para poder lograr el máximo alcance de la 
productividad.  
 
Fecha Tiempo Estandar Tiempo real Eficiencia Producción Teorica Producción real Eficacia Productividad
01-abr 55 63.2 0.87 96 84 0.88 0.76
03-abr 55 64.2 0.86 96 85 0.89 0.76
04-abr 55 63.3 0.87 96 85 0.89 0.77
05-abr 55 62.9 0.87 96 84 0.88 0.76
06-abr 55 64.4 0.86 96 84 0.88 0.75
07-abr 55 63.0 0.87 96 85 0.89 0.77
08-abr 55 63.6 0.86 96 85 0.89 0.77
10-abr 55 64.3 0.86 96 84 0.88 0.75
11-abr 55 63.2 0.87 96 85 0.89 0.77
12-abr 55 62.5 0.88 96 84 0.88 0.77
13-abr 55 64.3 0.86 96 84 0.88 0.75
14-abr 55 62.9 0.87 96 85 0.89 0.77
15-abr 55 64.0 0.86 96 85 0.89 0.76
17-abr 55 62.9 0.87 96 85 0.89 0.77
18-abr 55 62.9 0.87 96 84 0.88 0.76
19-abr 55 63.0 0.87 96 85 0.89 0.77
20-abr 55 64.5 0.86 96 84 0.88 0.75
21-abr 55 62.7 0.87 96 85 0.89 0.77
22-abr 55 63.2 0.87 96 84 0.88 0.76
24-abr 55 63.0 0.87 96 85 0.89 0.77
25-abr 55 64.1 0.86 96 84 0.88 0.75
26-abr 55 63.2 0.87 96 85 0.89 0.77
27-abr 55 63.5 0.87 96 85 0.89 0.77
28-abr 55 62.8 0.87 96 84 0.88 0.76
29-abr 55 63.7 0.86 96 85 0.89 0.76
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2.7.2. Propuesta de mejora  
Tabla 15: Plan de Mejora de la productividad. 
Plan de mejora de productividad 
Actividad Objetivo Fecha -2017 
Análisis de la productividad 
(situación actual) 
Identificar  la postura real en la que se 
localiza la empresa Sialdeni. Mayo 
Implementación de 
Ingeniería de método 
Determinar como la ingeniería de métodos 
va a mejorar la productividad. Julio 
DAP 
Determinar como el diagrama de análisis  
mejorará la productividad. Julio 
-Distribución de planta  
-Flujograma(orden de 
producción, aprobación de 
materia prima y aprobación 
de acabados) 
-Fichas técnicas  
Determinar como la eliminación de 
actividades que no agregan valor  mejora la 
productividad, como también la mejora de la 
aprobación de la materia prima y el mejor 





Realizar los gráficos correspondientes a la 
mejora de la productividad 
Noviembre 
Análisis de la  productividad 
(situación de mejora) 
Realizar la comparación del antes y el 
después para identificar la mejora Noviembre 
Fuente: Elaboración propia. 
En el siguiente punto se describirán los procesos productivos involucrados en 
el área de producción con la finalidad de obtener los datos necesarios para el 
estudio. Mediante este trabajo se contrastara el antes y el después de los 
procesos productivos dentro de la empresa para efectuar mejoras en ellos y por 






Diagrama de implementación de ingeniería de métodos: 
Se presenta el programa de aplicación  de ingeniería de métodos donde se 
describe, y detalla las actividades que se aplicara para la mejora del proceso 
de confección de casaca en la empresa SIALDENI, lo cual esta conformados 
por los mes de junio del 2017 hasta noviembre del 2017. 












Fuente: Elaboración Propia 
Examinar:  
Se designara las personas que estarán involucradas en la mejora, mediante un 
equipo piloto que será de apoyo en la presente investigación.  Se examina 
críticamente lo registrado, para este paso se realizara la técnica del 
interrogatorio, preguntas de fondo que justificaran, que se hace, según el 
propósito de la actividad, el lugar donde se lleva a cabo, donde se ejecutara, 
quien lo ejecutara y medios empleados, se designara las personas que estarán 
involucradas en la mejora  
 
Mayo Junio Julio Noviembre 
Seleccionar Definición del objeto de investigación 
Levantamiento de información (productividad antes)
Análisis de distribucion de planta 
Análisis del DAP de fabricacion de casacas 
Evaluar Presupuesto del proyecto 
Implantar Establecer los procedimientos propuestos - mostrar anexos 





Se examinará de forma crítica el modo en que se realizará el trabajo 
bajo la técnica del interrogatorio, para asi poder lograr tener un 
proposito, lugar, secuencia, persona y  medio.
Idear 
Ideamos el método más práctico y eficaz, mediante el aporte de 
las personas involucradas en el proceso, se realizará los 
flujogramas  para la aprobación del material, orden de 
producción, aprobación de acabados y fichas técnicas.
Definir 




 Equipo piloto  
 
En la presente etapa se selección al personal, así mismo, se delega las 
funciones. 
 
Tabla17: Presentación del equipo piloto 
Nombre Área Función del equipo piloto 
Lougui Francescoli Iglesia Producción Líder del equipo 
Junior Nina Almacén Apoyo 
Pedro Alvarez Producción Apoyo 
Marilin Narro Producción Coordinador 
 
 Técnica del interrogatorio  
 






Mediante la técnica interrogativa se procederá a realizar un análisis de las 
diversas actividades que conforman la fabricación de casaca media, con la 
finalidad de determinar si las actividades realizadas son las más competentes 





























Las actividades que resaltan de color negro, son las actividades que no 





1 Recepción de materia Operario
2 Selección de tela por colores Operario
3




Revisión de  las ordenes de trabajo, para la 
selección de lo que se va a trazar
Operario
5 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño Operario
6 Colocar los molde sobre las telas y trazar Operario
7 Verificación de tela y cantidad consumida Operario
8 Llevar las piezas de trazo a corte Operario
9 Espera Operario
10 Recibir las piezas de trazo Operario
11 Revisar orden de producción Operario
12 Cortado sengun la forma  del trazado Operario
13 Verificar que las piezas esten completas Operario
14 Trasladar las piezas a remillado Operario
15 Espera Operario
16 Montado de piezas Operario
17 Remillado de espalda Operario
18 Remillado de manga Operario
19 Remillado puño Operario
20 Remillado de cuello Operario
21 Remillado bolsillo Operario
22 Llevar la costura terminado a la recta Operario
23 Espera Operario
24 Unión de piezas Operario
25 Sobrepasado  de remallado Operario
26 Traslado de producto a collatera Operario
27 Espera Operario
28 Verificación del armado Operario
29 Verificación del diseño de la prenda Operario
30 Selección de Cierre Operario
31 Cortado de cierre Operario
32 Remillado de cierre en casaca Operario
33 Espera Operario
34
Verificación de funcionamiento de cierre de 
casaca
Operario
35 Limpieza de prenda Operario
36 Espera Operario
37 Clasificación por tallas y diseño Operario
38 Selección de etiqueta Operario
39 Pegado de etiqueta Operario
40 Agregado de pasador en la capucha Operario
41 Aprobación de materia prima Operario
42 Conteo de producto  Operario
43 Empaquetado Operario
44 Embalado de los fardos por tallas Operario
45 Traslado de producto a almacen Operario
Trazado
Corte











Se elegirá el método más práctico para el desarrollo de la Ingeniería de 
Métodos.  
Tabla20: Métodos propuestos para la mejora de la productividad 
 
Se procede a presentar las acciones correctivas de los diversos hallazgos 
encontrados en el análisis de actividades de la línea de fabricación de casacas. 
Tabla21: Acciones Correctivas 
Nº Descripción Acción correctiva 
1 Recepción de materia  El responsable de este proceso es jefe de logística. 
2 Selección de tela por colores 
Las tipos de telas tendrán  un código para tener un mayor control del 
producto. Esta actividad será desarrollada por el Asistente de 
producción. 
3 
Verificar si las ordenes de trabajos de 
trabajos están actualizadas 
El asistente de producción será responsable de verificar las órdenes 
de trabajo y el operario dejara de realizar esta actividad. 
4 
Revisión de las ordenes de trabajo, para 
selección de lo que se va a trazar 
El asistente de producción será el encargado de revisar las órdenes 
de trabajo. 
5 Revisión de orden de producción  
El responsable de esta  actividad es el asistente de producción, y el 
operario dejara de ejercer esta tarea. 
6 Agregado de pasador en la capucha  Esta actividad se procede a eliminar. 
7 Verificación del diseño de la prenda Se entregara un modelo para la revisión de la prenda 
8 Traslado de producto al almacén   






Distribucion de planta 
DAP 
Flujogramas
¿Cómo se hace? ¿Quién lo hace?
Nos situamos en el lugar de trabajo donde se fabrica las 
casacas 
Jefe de producción/Operarios 
Se recolecto los datos de cada operación y actividcad Investigador 
Observación de entradas mas importantes (crear ordenes de 
fabricación,aprobación de materia prima y aprobación de 
acabados)
Jefe de Producción 
Fichas técnicas 4
Observación de las cantidades consumidas de tela durante la 
fabricacion de casacas 
Asistente de Producción 
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Evaluar: Presupuesto del proyecto  
 
 El proyecto tiene como prueba económica, el proceso del tiempo en la línea de 
confección de cascas, simultáneamente esto se debe a que no tienen un 
sistema de control de producción con respecto a los tiempos de ejecución del 
trabajo de las operaciones lo que implica que el proceso se extienda más de lo 







Cantidad Unidad P. Unitario Total
Recurso
Operario de producción 5 Hora S/. 5.00 25.00S/.          
Operario de producción 5 Hora S/. 5.00 25.00S/.          
Estibador de almacen 10 Hora S/. 4.42 44.20S/.          
Asistente de producción 97 Hora S/. 6.25 606.25S/.       
Sub - Total 700.45S/.       
Formación personal
Costo de capacitación 12 Hora 38 456.00S/.       
Sub - Total 456.00S/.       
Material
Papel bond 3 Millar S/. 9.80 S/. 29.40
Lapicero 5 Unidad S/. 0.50 S/. 2.50
Cartucho de Impresión 2 Unidad S/. 120 S/. 240.00
Tablero para apuntes 3 Unidad S/. 2.00 S/. 6.00
Sub - Total S/. 277.90
Total 1,434S/.          
Presupuesto del proyecto - Ingenieria de Mètodos 
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2.7.3. Implementación  
Definir: Se define la nueva distribución de planta y el Diagrama de actividades 
del proceso de fabricación de casacas. 
 
Generacion de orden de producción  
Se procedio a elaborar una secuencia logia desde la generacion del pedido, 
que a la vez genera una orden de produccion y al mismos tiempo una orden de 
pedido de materia prima e insumos, para poder cumpir con  lo solicitado para la 
fabricación del producto. Por lo tanto, mantener un control de las ordenes 
generadas desde el pedido permitar saber que cantidad de recurso se utiliza y 
simultanemente saber como va el cumplimiento de dicha orden. 
 





Aprobación de materia 
Se procede a elaborar  la secuencia  y el analisis  en la recepcion del material 
en función a una muestra como se presenta en el flujograma de aprobación de 
materia prima, este proceso es reralizado por el jefe de logistica. 
Flujograma de aprobación de materia 
 
 
Criterio para la evaluación de la tela 
Criterio de evaluación 
Frecuencia 
Consideración 
Aceptable Devolución Medida 
Calidad de la tela 1 2   Informar al proveedor 
Calidad de color de tela 1 2   Informar al proveedor 
Tela sin impurezas 2 3   Informar al proveedor 
Producto con precinto de 
seguridad 0 1   
Informar al proveedor 
 




Aprobacion de acabados 
Se procedio a elaborar la secuencia para el análisis de la prenda acabada con 
el fin de mantener un control de las unidades producidas, dicho proceso de 
aprobación del producto es de responsabilidad del jefe de producción. 
Flujograma de Aprobacion de acabados 
 
Criterio para la aceptación  de producto acabados 
Ítems 
Parámetro Consideración 
Criterio Unidad Margen Total 
Margen de costura 0,25 cm N >2 10 
Error de puntada 0,45 cm N >9 46 
Margen por remellado 0,25 cm N >18 92 
Margen de unión de tela 0,22 cm N >24 120 
Error por muestra 0 uni N >27 138 
Tensión de tela 2 veces N >40 200 
 
El margen es el nivel de aceptación del producto si N es mayor a la cantidad 
mostrada se rechaza el producto hasta una nueva evaluación. 
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 Se presenta los nuevos diseño y mejorar  en la empresa Sialdeni. 
Distribución de planta de la empresa Sialdeni  
Mediante un análisis y la coordinación del grupo piloto, se desarrolló una 
secuencia lógica en la distribución de la línea de fabricación, lo cual  permitirá 
un óptimo desarrollo de las actividades, simultáneamente nos permite tener un 
adecuado flujo de comunicación entre las diversas operaciones que forma la 
línea de producción. 
 
Figura 16: Distribución de planta – Después  
 







































Oper O / I Insp Trans Alm Esp
1 x Operario 
2 x Operario 
3 x Operario 
4 x Operario 
5 x
6 x Operario 
7 x Operario 
8 x Operario 
9 x Operario 
10 x Operario 
11 x Operario 
12 x Operario 
13 x Operario 
14 x Operario 
15 x Operario 
16 x Operario 
17 x Operario 
18 x Operario 
19 x Operario 
20 x Operario 
21 x Operario 
22 x Operario 
23 x Operario 
24 x Operario 
25 x Operario 
26 x Operario 
27 x Operario 
28 x Operario 
29 x Operario 
30 x Operario 
31 x Operario 
32 x Operario 
33 x Operario 
34 x Operario




 OBSERVACIÓN (DELEGACIÓN DE 
ACTIVIDADES)
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESO (DAP)
Empresa: Sialdeni Actividad
Área:
Elaborado por: Marilin Narro 
Proceso o Producto:  Casacas deportivas 
 Descripción 
Elección de piezas de acuerdo al  tamaño
Colocar los molde sobre las telas y trazar
Verificación de tela y cantidad consumida
Llevar las piezas de trazo a corte
Espera
Recibir las piezas de trazo
Cortado sengun la forma  del trazado
Verificar que las piezas esten completas






Remallado de  cuello
Remallado bolsillo
Llevar la costura terminado a la recta
Espera
Unión de piezas
Sobrepasado  de remallado
Clasificación por tallas y diseño
Traslado de producto a collatera
Espera
Verificación del armado





Aprobación de materia prima
Conteo de producto  
Empaquetado
Remillado de cierre en casaca
Espera





A continuación se tocaran los puntos en los que se redujo los tiempos. 
A. Trazado  
Este proceso se basa en el tizado (marcar, delinear) de la prenda la cual 
ingresa en fardos de tela, se da inicio en la recepción de materia prima, la 
propuesta para este proceso (aprobación y traslado de la materia prima) se 
basa en la ubicación del área de almacén a una misma área la cual debe ser la 
continuación de la parte posterior por donde se hace el ingreso del material 
hacia el área de medición de piezas y confección, reduciendo el traslado de 
fardos hacia el almacén (ver tabla 10), así mismo la aprobación de los fardos 
de tela solo serán confirmados por el jefe de producción, para así poder reducir 
el tiempo de espera de aprobación, debido a la alimentación directa por la parte 
de ingreso que vendría ser el área de confección y medición de piezas se 
obtuvimos un total de 28 minutos con la reducción de traslados y la aprobación 
de materia prima (ver figura 16). En la selección de tela por colores se procedió 
hacer una codificación de materiales, para así poder evitar tiempos muertos 
durante la realización de las casacas, este procedimiento nos permitirá una ágil 
selección, A continuación se mostrara el formato de codificación. 
 







Fuente Elaboración propia  
 
Tabla 24: Formato de telas 
















Realizando las codificaciones de las telas y colores que usan los operarios se 
logró reducir a 4 minutos la operación, la verificación de las telas y cantidad 
consumida, se controló mediante un formato en donde se especificará fecha, 
actualización, cantidad, tiempo y área en donde se encuentre el producto en 
proceso de elaboración, cumpliendo con las medidas correctas para el 
producto final.  

















B. Corte  
Este proceso cosiste en el corte de las telas ya marcadas para la confección de 
la prenda, se procedió a eliminar la revisión de orden de trabajo ya que se 
realizó un formato en donde los operarios llenarán y se mantendrán informados 
de la confección de casacas. 
C. Collareta 
En este sub proceso  la prenda ya sobrepasada por la máquina, pasa a 
realizarse los diseños, se realizó un nuevo modelo de verificación del producto 
en donde se especificará, medidas y tallas de la prenda a confeccionarse, se 
trabajador Lougui Iglesias 
Fec.Actualizacion Octubre





Codigo Descripcion Color Uso
Producciòn 
Jefe de producciòn 
Producto : casacas                                                      tiempo:
FECHA :





elige el cierre dependiendo del color y el diseño, se realizó una codificación y 
corte dependiendo de la talla en la que se desee utilizar, acortando así el 
tiempo, se realiza el cortado de sierre 4 minutos, por último se coloca el cierre 
con 5 minutos. 




Figura 17: Patron de la elaboración de la casaca 
Modelo de verificación del producto  
 
En la siguiente imagen podemos apreciar el nuevo patrón que se manejara en 











Diagrama de  Análisis Mejorado  
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Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 13 Día 14 Día 15 Día 16 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21 Día 22 Día 23 Día 24 Día 25 Promedio
1 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.98 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.98 1.00 0.86 0.84 0.99 0.86 0.86 0.86 1.00 0.84 0.76 0.86 1
2 Colocar los molde sobre las telas y trazar 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.97 1.03 0.99 0.97 0.97 0.97 1.00 1.03 0.99 0.97 1
3 Verificación de tela y cantidad consumida 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.98 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.04 1.00 1.03 0.99 1.01 1.03 1.03 1.03 1.00 0.99 1.01 1.03 1
4 Llevar las piezas de trazo a corte 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.99 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.99 1.00 1.01 0.97 0.99 1.01 1.01 1.01 1.00 0.97 0.99 1.01 1
5 Espera 1.00 1.00 1.00 0.99 1.00 1.00 1.00 1.00 0.98 1.00 1.00 0.99 1.00 1.00 1.00 1.03 1.03 1.01 1.03 1.03 1.03 1.00 1.03 1.01 1.03 1
6 Recibir las piezas de trazo 2.04 2.00 2.00 2.00 2.04 2.00 2.00 2.04 2.04 2.00 2.04 2.00 2.04 2.00 2.00 2.00 2.00 2.05 2.00 2.00 2.00 2.04 2.00 2.05 2.00 2
7 Cortado sengun la forma  del trazado 5.04 5.00 5.00 5.00 5.04 5.00 5.00 5.04 5.04 5.00 5.04 5.00 5.04 5.00 5.00 5.00 5.00 4.96 5.00 5.00 5.00 5.04 5.00 5.08 5.00 5
8 Verificar que las piezas esten completas 2.04 2.00 2.00 2.04 2.04 2.00 2.00 2.04 2.04 2.00 2.04 2.04 2.04 2.00 2.00 2.05 2.05 2.02 2.05 2.05 2.05 2.04 2.05 2.02 2.05 2
9 Trasladar las piezas a remillado 1.03 1.00 1.00 1.00 1.03 1.00 1.00 1.03 1.03 1.00 1.03 1.00 1.03 1.00 1.00 1.01 1.03 0.97 1.01 1.01 1.01 1.03 1.03 0.97 1.01 1
10 Espera 1.02 1.00 1.00 1.00 1.02 1.00 1.00 1.02 1.02 1.00 1.02 1.00 1.02 1.00 1.00 1.01 1.01 1.01 1.01 1.01 1.01 1.02 1.01 1.01 1.01 1
11 Montado de piezas 2.04 2.00 2.00 2.00 2.04 2.00 2.00 2.04 2.04 2.00 2.04 2.00 2.04 2.00 2.00 2.02 2.05 2.00 2.02 2.02 2.02 2.04 2.05 2.00 2.02 2
12 Remallado de espalda 2.03 2.00 2.00 2.01 2.03 2.00 2.00 2.03 2.03 2.00 2.03 2.01 2.03 2.00 2.00 2.05 1.96 2.05 2.05 2.05 2.05 2.03 1.96 2.05 2.05 2
13 Remillado de manga 1.00 1.00 1.11 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.01 1.03 0.99 1.01 1.01 1.01 1.00 1.03 0.99 1.01 1
14 Remalladopuño 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.11 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.01 1.01 0.99 1.01 1.01 1.01 1.00 1.01 0.99 1.01 1
15 Remalladode cuello 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.01 0.97 0.97 1.01 1.01 1.01 1.00 0.97 0.97 1.01 1
16 Remalladobolsillo 1.02 1.00 1.00 1.00 1.02 1.00 1.00 1.02 1.02 1.00 1.02 1.00 1.02 1.00 1.00 0.99 0.97 0.99 0.99 0.99 0.99 1.02 0.97 0.99 0.99 1
17 Llevar la costura terminado a la recta 0.99 1.00 1.00 1.00 0.99 1.00 1.00 0.99 0.99 1.00 0.99 1.00 0.99 1.00 1.00 1.01 1.03 0.99 1.01 1.01 1.01 0.99 1.03 0.99 1.01 1
18 Espera 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.11 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.99 1.01 1.01 0.99 0.99 0.99 1.00 1.01 1.01 0.99 1
19 Unión de piezas 4.04 4.00 4.00 4.00 4.04 4.00 4.00 3.89 4.04 4.00 4.04 4.00 4.04 4.00 4.00 4.03 4.01 3.96 4.03 4.03 4.03 4.04 4.01 3.96 4.03 4
20 Sobrepasado  de remallado 3.02 3.00 3.00 3.00 3.02 3.00 3.00 3.02 3.02 3.00 3.02 3.00 3.02 3.00 3.00 3.01 2.99 3.02 3.04 3.04 3.04 3.02 2.99 3.02 3.04 3
21 Traslado de producto a collatera 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.98 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.99 0.99 1.03 0.99 0.99 0.99 1.00 0.99 1.03 0.99 1
22 Espera 1.02 1.00 1.00 1.00 1.02 1.00 1.00 1.02 1.02 1.00 1.02 1.00 1.02 1.00 1.00 1.01 1.03 1.01 1.01 1.01 1.01 1.02 1.03 1.01 1.01 1
23 Verificación del armado 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.99 0.99 0.97 0.99 0.99 0.99 1.00 0.99 0.97 0.99 1
24 Verificación del diseño de la prenda 0.46 0.50 0.50 0.50 0.46 0.50 0.50 0.46 0.46 0.50 0.46 0.50 0.46 0.50 0.50 0.49 0.55 0.46 0.49 0.49 0.49 0.46 0.55 0.46 0.49 0.5
25 Selección de Cierre 0.49 0.50 0.50 0.50 0.49 0.50 0.50 0.49 0.49 0.50 0.49 0.50 0.49 0.50 0.50 0.49 0.51 0.49 0.49 0.49 0.49 0.49 0.51 0.49 0.49 0.5
26 Cortado de cierre 1.01 1.00 1.00 1.00 1.01 1.00 1.00 1.01 1.01 1.00 1.01 1.00 1.01 1.00 1.00 0.99 0.97 1.01 0.99 0.99 0.99 1.01 0.97 1.01 0.99 1
27 Remillado de cierre en casaca 1.01 1.00 1.00 1.00 1.01 1.00 1.00 1.01 1.01 1.00 1.01 1.00 1.01 1.00 1.00 0.99 1.01 1.01 0.99 0.99 0.99 1.01 1.01 1.01 0.99 1
28 Espera 1.02 1.00 1.00 1.00 1.02 1.00 1.00 1.02 1.02 1.00 1.02 1.00 1.02 1.00 1.00 0.99 0.99 1.02 0.99 0.99 0.99 1.02 0.99 1.02 0.99 1
29
Verificación de funcionamiento de cierre de 
casaca
1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.99 1.01 1.00 0.99 0.99 0.99 1.00 1.01 1.00 0.99 1
30 Limpieza de prenda 1.01 1.00 1.00 1.00 1.01 1.00 1.00 1.01 1.01 1.00 1.01 1.00 1.01 1.00 1.00 0.99 1.01 1.01 0.99 0.99 0.99 1.01 1.01 1.01 0.99 1
31 Espera 0.50 0.53 0.49 0.49 0.51 0.50 0.49 0.50 0.50 0.49 0.51 0.49 0.51 0.50 0.49 0.51 0.46 0.51 0.51 0.51 0.51 0.51 0.46 0.51 0.51 0.5
32 Clasificación por tallas y diseño 1.00 1.02 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.04 1.00 1.03 1.01 1.02 1.03 1.03 1.03 1.03 1.01 1.02 1.03 1
33 Selección de etiqueta 0.50 0.51 0.50 0.50 0.51 0.51 0.50 0.50 0.50 0.50 0.51 0.50 0.49 0.50 0.50 0.51 0.46 0.50 0.51 0.51 0.51 0.51 0.46 0.50 0.51 1
34 Pegado de etiqueta 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.51 0.50 0.50 0.50 0.50 0.51 0.50 0.51 0.50 0.50 0.51 0.49 0.51 0.51 0.51 0.51 0.51 0.49 0.51 0.51 1
35 Aprobación de materia prima 0.99 1.00 1.00 1.00 1.01 1.01 1.00 0.99 0.99 1.00 1.01 1.00 1.01 1.02 1.00 1.01 1.03 1.01 1.01 1.01 1.04 1.01 1.03 1.01 1.01 1
36 Conteo de producto  1.02 1.00 1.00 1.00 1.02 1.02 1.00 1.02 1.02 1.00 1.02 1.00 1.04 1.00 1.00 1.01 1.01 1.02 1.01 1.01 1.01 1.02 1.01 1.04 1.01 1
37 Empaquetado 0.99 1.00 1.00 1.00 1.01 1.00 1.00 0.99 0.99 1.00 0.99 1.00 1.03 1.00 1.00 1.01 1.03 1.03 1.01 1.01 0.97 1.03 1.03 1.03 1.01 1
Acabado de 
producto
Tiempo Estandar/ Noviembre - 2017





Verif icación de 
producto
N  Descripción 
Resultados: Noviembre 2017 – Después  D espues 
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Tabla 27: Tiempo  de las operaciones de la línea de producción             

















Se presenta los ciclos de cada operación en la línea de producción de casacas 
del mes de noviembre del 2017, donde se manifiesta el tiempo de cada 
operación que conforma la línea de producción generando como resultado  un 
tiempo estándar de producción de 48 minutos, lo cual permitirá un nivel mayor 
de unidades fabricadas.  
 
 








1 4 11 10 9 5 3 6 48
2 4 11 10 9 5 3 6 48
3 4 11 10 9 5 3 6 48
4 4 11 10 9 5 3 6 48
5 4 11 10 9 5 3 6 48
6 4 11 10 9 5 3 6 48
7 4 11 10 9 5 3 6 48
8 4 11 10 9 5 3 6 48
9 4 11 10 9 5 3 6 48
10 4 11 10 9 5 3 6 48
11 4 11 10 9 5 3 6 48
12 4 11 10 9 5 3 6 48
13 4 11 10 9 5 3 6 48
14 4 11 10 9 5 3 6 48
15 4 11 10 9 5 3 6 48
16 4 11 10 9 5 3 6 48
17 4 11 10 9 5 3 6 48
18 4 11 10 9 5 3 6 48
19 4 11 10 9 5 3 6 48
20 4 11 10 9 5 3 6 48
21 4 11 10 9 5 3 6 48
22 4 11 10 9 5 3 6 48
23 4 11 10 9 5 3 6 48
24 4 11 10 9 5 3 6 48
25 4 11 10 9 5 3 6 48
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Tabla 28: Reducción del tiempo Estándar,                                               

















En la siguiente tabla 28, podemos apreciar el tiempo estándar donde el 
resultado del antes, teniendo un mayor tiempo en comparación con el después, 
por lo tanto, la reducción de tiempos que se realizó se encuentra en 7 minutos, 
lo cual genera un mejor desempeño en la confección de casacas generando 




1 55 48 7
2 55 48 7
3 55 48 7
4 55 48 7
5 55 48 7
6 55 48 7
7 55 48 7
8 55 48 7
9 55 48 7
10 55 48 7
11 55 48 7
12 55 48 7
13 55 48 7
14 55 48 7
15 55 48 7
16 55 48 7
17 55 48 7
18 55 48 7
19 55 48 7
20 55 48 7
21 55 48 7
22 55 48 7
23 55 48 7
24 55 48 7
25 55 48 7
Nº




Índice de actividades  

















no agregan valor 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 86% 14% 
55 48 45 37 86% 14% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 86% 14% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 86% 14% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 86% 14% 
55 48 45 37 87% 13% 
55 48 45 37 87% 13% 
 
En la siguiente tabla 29, se presenta la sumatoria de las actividades que 
agregan valor antes de la propuesta que es de 55 minutos y después de 
aplicación de la metodología  se obtuvo un resultado de 48 minutos, logrando 
una reducción de 7 minutos, así mismo una eliminación de 8 actividades, con 
esta reducción se puede apreciar que la Ingeniería de Métodos favorece a la 
aplicación del estudio, provocando un incremento en la productividad, eficiencia 






















En el siguiente gráfico podemos observar el crecimiento  de la productividad del 
mes de abril del 2017 y después de la propuesta, la productividad del mes abril 
es de 76%, con la aplicación de ingeniería de métodos se muestra la mejora de 
la productividad la cual manifiesta un incrementa en el mes de noviembre del 
88%, logrando una diferencia del 12%, lo que permite un cumplimiento de las 
ordenes de fabricación en el mes de noviembre del 2017. 
 
Implantar 
Programa de capacitación 
En este punto se programa el proceso de capacitación enfocado a la Ingeniería 
de Métodos en donde se manifiesta los puntos tratar en el mes de  Julio del 




Tabla 31: Cronograma de capacitación 
N° Descripción de la actividad Responsable 
de ejecución  
Capacitación 
AÑO 2017 Estado 
R/P/EP E F M A M J J A S O N D 
1 
Conceptos de la ingeniería 
de métodos 
J. Logística  Producción 
                        
R 




J. Logística  Producción 
                        
R 
4 
Desperdicios en el proceso 
de confección  
J. Logística  Producción 
            
R 
 
Estado de Verificación 
R: Realizado 
P: Pendiente 
EP: En proceso 
 
 
Reunion de las capacitaciones  
 
En la siguiente imagen podemos observar la reunión de capacitación que se les 
realizo a los operarios, en donde se plasmó el objetivo principal de la aplicación 
de métodos para un mejor desarrollo y desempeño en la elaboración de las 
casacas, lográndose la simplificación de actividades y generando como 
resultado la reducción de los tiempos. 
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Aspectos de mejora  
 





Se puede observar que el  àrea de recorte 
se encuentra  en total  desorden, no 
manejan adecuadamente los  materia les , 
logrando as i  que se generen tiempos  
muertos . 
Se puede apreciar que el area de corte  se 
encuentra en total orden y una mejor ubicación, 
logrando un mejor desempeño de los 
trabajadores y simultaneamente realizando el 
trazado de manera adecuada 
Se puede apreciar que el  a lmacèn se 
encuentra  ordenado y con los  materia les  
a l  a lcance de los  operarios , ayudandoles  
as i  en un faci l  y ràpido desempeño 
Se puede observar que nuestro almacen se 
encuentra totalmente en desorden ,lo cual 
genera perdida de tiempo en la busqueda de 
materiales 




2.7.4. Análisis económico  
Se presenta el costo de producción para la elaboración de casaca 
Tabla 32: Costo de producción 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Los costos que se visualizan en la tabla 32, están direccionado a la producción 
de los 25 días del 2017. 
Comparación de beneficio obtenido 
  Comparación de costo de producción - 2017 
  Antes (Abril) Después (Noviembre) Beneficio 
Producción 2114 2352 238 
Costo S/. 17 S/. 17 S/. 0 
Resultado S/. 35,158 S/. 39,116 S/. 3,958 
Fuente: Elaboración propia. 
Se presenta las cantidades producidas del mes de abril, antes de la 
implementación de ingeniería de métodos y el mes de noviembre (Después), 
Unidad Cantidad P.Unitario Total
Materia prima Rollo 32 S/. 265 S/. 8,495
S/. 5,174
Operario Sueldo 8 S/. 1,100 S/. 8,800
Material indirectos
Lubricante para máquina Galón 1 S/. 70 S/. 70
Jefe de producción Sueldo 1 S/. 2,700 S/. 2,700
Jefe de venta Sueldo 1 S/. 2,300 S/. 2,300
Jefe de comercialización Sueldo 1 S/. 2,400 S/. 2,400
Jefe de logística Sueldo 1 S/. 2,500 S/. 2,500
Asistente de producción Sueldo 1 S/. 1,100 S/. 1,100
Luz (Kw) Servicio 152 S/. 0.5 S/. 74
Agua (m3) Servicio 20 S/. 2.3 S/. 45








Otros costos indirectos de fabricación
Costo indirectos de fabricación
Mano de obra directa
Costo directos
Insumos
Mano de obra indirecta
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donde se manifiesta un incremento de las unidades producidas que se 
dirección a un beneficio monetario de S/. 3,958. 
 




Noviembre Diciembre Total 
Beneficio   S/. 3,958 S/. 3,958 S/. 7,916 
Costo       S/. 1,433 
Capacitación 700       
Material 456       
Mano de obra 277       
Utilidad S/. 6,483 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
  
Fuente: Elaboración propia. 
 
Se presenta en tabla 33, el costo de implementación del proyecto que es de 
S/1,433, simultáneamente se presenta los beneficios obtenidos para los dos 















































3.1. Análisis  descriptivo  
Variable dependiente: Productividad 
Eficiencia 
Tabla 34. Comparación de eficiencia  
Eficiencia Antes Eficiencia Después 
Días Abril Días Noviembre 
01-abr 87% 02-nov 91% 
03-abr 86% 03-nov 91% 
04-abr 87% 04-nov 92% 
05-abr 87% 06-nov 91% 
06-abr 86% 07-nov 92% 
07-abr 87% 08-nov 93% 
08-abr 86% 09-nov 95% 
10-abr 86% 10-nov 93% 
11-abr 87% 11-nov 94% 
12-abr 88% 13-nov 95% 
13-abr 86% 14-nov 93% 
14-abr 87% 15-nov 95% 
15-abr 86% 16-nov 93% 
17-abr 87% 17-nov 93% 
18-abr 87% 18-nov 93% 
19-abr 87% 20-nov 94% 
20-abr 86% 21-nov 93% 
21-abr 87% 22-nov 94% 
22-abr 87% 23-nov 95% 
24-abr 87% 24-nov 93% 
25-abr 86% 25-nov 93% 
26-abr 87% 27-nov 94% 
27-abr 87% 28-nov 94% 
28-abr 87% 29-nov 95% 
29-abr 86% 30-nov 95% 
 
La tabla 34, se manifiesta el análisis de la producción del mes de abril donde se 
visualiza una eficiencia en un rango de 87 a 88%, esto implica  que el tiempo 
real es mayo que el tiempo estándar, en una condición diferente en el mes de 
noviembre se puede apreciar una eficiencia de 91 a 95%, es decir se está 





Figura 17. Eficiencia Abril Antes 2017- Noviembre Después  2017 
 
La figura 17, se presenta la tendencia de la eficiencia en el de  abril donde no 
se cumple con el tiempo estándar, en una condición diferente en el mes de 
noviembre se puedes observar  un resultado mayo al 90%. 
Eficacia  
Tabla 35. Comparación de eficacia  
Eficacia Antes Eficacia Después 
Días Abril Días Noviembre 
01-abr 88% 02-nov 93% 
03-abr 89% 03-nov 94% 
04-abr 89% 04-nov 94% 
05-abr 88% 06-nov 95% 
06-abr 88% 07-nov 93% 
07-abr 89% 08-nov 95% 
08-abr 89% 09-nov 95% 
10-abr 88% 10-nov 95% 
11-abr 89% 11-nov 95% 
12-abr 88% 13-nov 94% 
13-abr 88% 14-nov 96% 
14-abr 89% 15-nov 94% 
15-abr 89% 16-nov 94% 
17-abr 89% 17-nov 94% 
18-abr 88% 18-nov 94% 
19-abr 89% 20-nov 95% 
20-abr 88% 21-nov 94% 
21-abr 89% 22-nov 95% 
22-abr 88% 23-nov 95% 
24-abr 89% 24-nov 94% 
25-abr 88% 25-nov 94% 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Abril 87 86 87 87 86 87 86 86 87 88 86 87 86 87 87 87 86 87 87 87 86 87 87 87 86
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26-abr 89% 27-nov 95% 
27-abr 89% 28-nov 95% 
28-abr 88% 29-nov 95% 
29-abr 89% 30-nov 95% 
 
La tabla 35, se presenta los resultado de la producción de cascas  donde los 
datos obtenidos en el mes de abril están por debajo del 90%,  en una condición 
diferentes en el mes de noviembre del 2017 se manifiesta un incremento en la 
fabricación de cascas en un rango de 90% hasta el 95%, es decir se está 
empleando de manera correcta los recurso en el área de producción. 
 
Figura 18. Eficacia  Abril Antes 2017- Noviembre Después  2017 
 
La figura 18, en el mes de abril del 2017 se presente una  tendencia baja donde 
el valor obtenido en el ítem  5  es del 88% , esto se debe a la falta de controles 
en el área de producción  y rechazo del producto (incumplimiento de las 
característica del producto establecido o producto fallado), en comparación al 
mes de noviembre se observa un  incremento de las unidas fabricadas en el 
área de producción, simultáneamente en los últimos días de fabricación se 




1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Abril 88 89 89 88 88 89 89 88 89 88 88 89 89 89 88 89 88 89 88 89 88 89 89 88 89














Tabla 36: Comparación de productividad  
Productividad Antes Productividad Después 
Días Abril Días Noviembre 
01-abr 76% 02-nov 84% 
03-abr 76% 03-nov 85% 
04-abr 77% 04-nov 86% 
05-abr 76% 06-nov 87% 
06-abr 75% 07-nov 85% 
07-abr 77% 08-nov 88% 
08-abr 77% 09-nov 90% 
10-abr 75% 10-nov 88% 
11-abr 77% 11-nov 89% 
12-abr 77% 13-nov 89% 
13-abr 75% 14-nov 89% 
14-abr 77% 15-nov 89% 
15-abr 76% 16-nov 87% 
17-abr 77% 17-nov 87% 
18-abr 76% 18-nov 87% 
19-abr 77% 20-nov 90% 
20-abr 75% 21-nov 87% 
21-abr 77% 22-nov 89% 
22-abr 76% 23-nov 90% 
24-abr 77% 24-nov 88% 
25-abr 75% 25-nov 87% 
26-abr 77% 27-nov 89% 
27-abr 77% 28-nov 89% 
28-abr 76% 29-nov 90% 
29-abr 76% 30-nov 90% 
 
La tabla 36, en el mes de abril  se observar el grado de productividad el cual 
está por debajo del 80% esto implica una menor cantidad producida lo cual 
genera un incumplimiento con las ordenes de fabricación, en el caso del mes 
de noviembre se presenta un incremento en un rango de 84% hasta 89% con 
respecto al mes de abril, lo que permite tener una mayor cantidad de productos 
fabricados, por tanto esto implica un óptimo manejo de los recurso dentro del 





Figura 19. Productividad Abril Antes 2017- Noviembre Después  2017 
 
La figura 19, en el mes de noviembre se muestra una tendencia positiva de la 
productividad en comparación al mes de abril donde se puede observar un 
nivel menor al 80%. Estos resultados favorables conllevan a un incremento de 
las unidas fabricadas en el área de producción. 
 
3.2  Análisis inferencial 
Variable Dependiente: Productividad 
    La Implementación de la Ingeniería de métodos incrementa la 
productividad de la empresa Sialdeni. 
Con el objeto de contrastar la hipótesis general, es primordial determinar si los 
datos pertenecientes a la serie de productividad antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico, para el presente estudio se procede a analizar 
una muestra pequeña, por lo cual se empleara el Shapiro Wilk. 
 
Norma: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos  tiene un comportamiento no paramétrico.  
Si ρvalor > 0.05, los datos tiene un comportamiento paramétrico. 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Abril 76 76 77 76 75 77 77 75 77 77 75 77 76 77 76 77 75 77 76 77 75 77 77 76 76
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Tabla 37: Prueba de normalidad  productividad 
Pruebas de normalidad 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Productividad Antes ,769 25 ,000 
Productividad Después ,904 25 ,022 
 
Antes: El resultado de la significancia es 0.000, por lo cual es no paramétrica 
Después: El resultado de la significancia es 0.022, por lo cual es no 
paramétrica.  
Mediante el análisis de normalidad se determinó el uso del estadígrafo no 
paramétrico, por lo cual se empleara el Wilcoxon. 
 
Comparación de medias  
    La Implementación de la Ingeniería de métodos no incrementa la 
productividad de la empresa Sialdeni. 
    La Implementación de la Ingeniería de métodos incrementa la 
productividad de la empresa Sialdeni. 
Norma:  
 
Ho:   µPa ≥ µPd 
                                                     Ha:   µPa < µPd 
 
 
Tabla 38: Comparación de medias de productividad Antes- Después  
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación típica Mínimo Máximo 
Productividad Antes 25 ,7628 ,00792 ,75 ,77 







Tabla 38, se puede observar que la media después es 0.8796  lo cual es mayor 
a la media antes 0.7628, en todo caso no se cumple con la norma Ho: µpa ≥ µpd, 
por lo tanto se niega la hipótesis nula a favor de hipótesis alternativa. 
 









Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
 
Norma: 
ρᵥ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
                                 ρᵥ> 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 39, se puede visualizar que la significancia tiene un valor de 0.000, es 
decir es menor a 0.05, se concluye que no se cumple con la norma, por lo cual 
se  niega la hipótesis nula a favor de la hipótesis alternativa. 
 
Dimensión 1: Eficiencia  
    La implementación de la Ingeniería de Métodos incrementa la 
eficiencia de la empresa Sialdeni. 
Con el objeto de contrastar la hipótesis específica, es primordial determinar si 
los datos pertenecientes a la serie de eficiencia antes y eficiencia después 
tienen un comportamiento paramétrico, para el presente estudio se procede a 
analizar una muestra pequeña, por lo cual se empleara el Shapiro Wilk. 
Norma: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos  tiene un comportamiento no paramétrico.  
Si ρvalor > 0.05, los datos tiene un comportamiento paramétrico. 
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Tabla 40: Prueba de normalidad eficiencia  
Pruebas de normalidad 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia Antes ,721 25 ,000 
Eficiencia Después ,890 25 ,011 
 
 
Antes: El resultado de la significancia es 0.000, por lo cual es no paramétrica 
Después: El resultado de la significancia es 0.011, por lo cual es no 
paramétrica.     
Mediante el análisis de normalidad se determinó el uso del estadígrafo no 
paramétrico, por lo cual se empleara el Wilcoxon. 
 
Comparación de medias  
    La Implementación de la Ingeniería de métodos no incrementa la eficiencia 
de la empresa Sialdeni. 
    La Implementación de la Ingeniería de métodos incrementa la eficiencia de 
la empresa Sialdeni. 
Norma:  
Ho:   µPa ≥ µPd 
                                                     Ha:   µPa < µPd 
 
Tabla 41. Comparación de medias eficiencia Antes- Después  
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación 
típica 
Mínimo Máximo 
Eficiencia Antes 25 ,8668 ,00557 ,86 ,88 




Tabla 41, se puede visualizar que la media antes 0.8668 lo cual es menor a la 
media después 0.9336, en todo caso no se cumple con la norma Ho: µpa ≥ µpd, 
por lo tanto se impugna la hipótesis nula a favor de hipótesis alternativa. 









Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 




ρᵥ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
                                  ρᵥ> 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 42, se manifiesta un resultado de la significancia de 0.000, de manera 
que es menor a 0.05, por lo cual se  niega la hipótesis nula a favor de la 
hipótesis alternativa 
 
Dimensión 2: Eficacia  
    La implementación de la Ingeniería de Métodos incrementa la eficacia 
de la empresa Sialdeni. 
Con el objeto de contrastar la hipótesis específica, es primordial determinar si 
los datos pertenecientes a la serie de eficacia antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico, para el presente estudio se procede a analizar 
una muestra pequeña, por lo cual se empleara el Shapiro Wilk. 
Norma: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos  tiene un comportamiento no paramétrico.  




Tabla 43: Prueba de normalidad eficacia  
Pruebas de normalidad 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficacia Antes ,634 25 ,000 
Eficacia Después ,832 25 ,001 
 
Antes: El resultado de la significancia es 0.000, por lo cual es no paramétrica 
Después: El resultado de la significancia es 0.001, por lo cual es no 
paramétrica.     
Mediante el análisis de normalidad se determinó el uso de un estadígrafo no 
paramétrico, por lo cual se empleara el Wilcoxon. 
Tabla 44. Comparación de medias eficacia Antes - Después 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación típica Mínimo Máximo 
Eficacia Antes 25 ,8856 ,00507 ,88 ,89 
Eficacia Después 25 ,9448 ,00714 ,93 ,96 
 
Tabla 44, se puede visualizar que la media antes 0.8856 lo cual es menor a la 
media después 0.9448, en todo caso no se cumple con la norma Ho: µpa ≥ µpd, 
por lo tanto se impugna la hipótesis nula a favor de hipótesis alternativa. 









Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
 
Tabla 45: se  presenta un resultado de la significancia de 0.000, teniendo un 


























Se  procede a  discutir  los primordiales  resultados obtenidos  de la  
recolección de  datos del presente estudio. 
De los resultado de  la tabla correspondiente a la productividad de medias de  
0.7628 (antes) y 0.8796  (después) me manifiesta un incremento de la 
productividad los cuales son coherentes con los encontrados por Rojas Lozada, 
Sara (2017) en su proyecto aplicación de estudio del trabajo para incrementar 
la productividad en el área de hilandería de la empresa Intratex S.A.C, 
manifiesta en su proyecto que la determinación del tiempo estándar, el análisis 
hombre máquina, diagrama de análisis, diagrama de recorrido permite una 
reducción drástica en el tiempo total de producción, el cual es 48610 minutos a 
42534 minutos, teniendo un reducción de 6076 minutos, lo cual permite un 
incremento de la productividad del 7 % en la producción de hilandería. En una 
condición similar  se presentó en la empresa Sialden donde se realizó un 
análisis del estudio de tiempo, tiempo de movimiento, relación de la distribución 
de las diversas área que conforman  la línea de fabricación, de lo cual se 
obtuvo resultado un incremento de la productividad del 6 %, es decir la 
aplicación de ingeniero de métodos  incrementa la productividad. 
 
Igualmente, en función a los resultados obtenido en tabla  correspondiente  a la 
eficiencia de las medias de 0.8668  (antes) y de  0.9336 ( después) del 
presente estudio son coherentes  con los encontrados  por  Jijon Bautista, 
Klever (2013) en su proyecto estudio de tiempo y movimiento para 
mejoramiento de los procesos de producción de la empresa calzados Gabriel, 
manifiesta en su investigación que la determinación del tiempo estándar en la 
fabricación de los productos, el análisis de las distancia recorrida en las 
operaciones que conforman la línea de fabricación permiten la reducción del 
ciclo producción  y la eliminación de movimientos innecesarios, mediante la 
aplicación de esta metodología se obtuvo una disminución en el tiempo de 
trabajo en  línea de fabricación de calzados, los cuales fueron de 3008,98 
minutos a una reducción de  2607,58 minutos logrando un beneficio de 401.40 
minutos. En una condición similar mediante la aplicación de la ingeniería de 
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métodos se obtuvo una reducción de 55 minutos a 48 minutos, teniendo una 
reducción de 58 minutos en la jornada de trabajo. 
 
Asimismo en la tabla, correspondiente a la eficacia de las medias, se evidencia 
que mediante la aplicación de ingeniería de métodos en el área de producción 
se obtuvo un incremento de 0.8856  (antes) a  0.9448 (después). Estos 
resultados son coherentes con  Fernández Jiménez, Silvana (2012) en su 
proyecto estudio de tiempo y movimiento y su incidencia en la productividad de 
la empresa ecuatoriana de curtidos Salazar S.A, se refleja en el proyecto un 
análisis de los movimientos repetitivos del proceso productivo de elaboración 
del cuero, controles de proceso, estos controles de producción y análisis 
permitiendo un incremento de la producción constante de 350 unidades. En el 
caso de confección de casacas de la empresa Sialden se obtuvo un incremento 
de las unidades producidas  de 85(antes) a 91(después), de modo que la 




































 Se concluye que aplicación de la ingeniería de métodos incrementa el 
nivel de la productividad en la  confección de casacas en la empresa 
Sialdeni, mediante un adecuada coordinación, control y planificación en 
la línea de producción se logró la reducción del tiempos  de  55 minutos 
a 48 minutos, teniendo un reducción de 7 minutos, simultáneamente  se 
obtuvo un aumento de la producción  de 85 a 91 unidades. El resultado 
obtenido al inicio es del  86% y después  de la aplicación es del 91%, lo 
que implica que se están utilizando de manera óptima los recursos en el 
área de producción. 
 
 Se analizó que la ingeniería de métodos incrementa la eficiencia en la 
producción de casacas en la empresa Sialdeni. La eficiencia en el área 
de producción después de la aplicación de la metodología  se obtuvo un 
resultado del  95%(después)  en comparación al inicio del estudio de 
88%(antes), es decir se obtuvo una mejora en la eficiencia debido a la 
reducción de tiempo que formar la fabricación de casacas. 
 
 Se concluye que la ingeniería de métodos incremente la eficacia en la  
producción  de casacas en la empresa Sialdeni. La eficacia manifiesta 
una tendencia de mejora del 95%(después) en comparación al inicio de 
la investigación de  89%(antes),  o que implica que la producción 

































Para el presente proyecto de investigación se sugiere los siguientes  aspectos 
para mejorar o mantener el sistema de producción: 
 
 
 Para mantener un control e incremento de la productividad en un 
empresa se recomienda analizar los diversos elementos que conforma la 
organización, tales como; mantenimiento de la maquinaria, manejo de 
un kardex alineado a los materiales que se utilizan con mayor 
frecuencia, abastecimiento de materiales e insumos, personal 
competente y control de las salidas e ingreso de los diversos elementos 
o producto que ingresen o salen de la empresa, simultáneamente se 
debe mantener un flujo de comunicación entre los operarios  y 
responsable de producción u otras áreas, con el objeto de hacer bien la 
cosas desde el primer instante, ya que una inadecuada información 
puede generar un problema dentro de la línea de fabricación o 
problemas administrativos.  
 
 Se debe mantener un control del tiempo estándar de fabricación en 
función al tiempo establecido para poder determinar la variación con el 
tiempo real, por lo cual es recomendable hacer mediciones de tiempo 
con una frecuencia diaria.  
 
 Mantener un control de las operaciones que conforman la línea de 
producción, mediante un diagrama de análisis, velar por el cumplimiento 
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Anexo 1: Instrumento DAP 
 




























Proceso o Producto: 
 OBSERVACIÓN








Anexo 2: Pedidos  
PEDIDO DE CLIENTE
DATOS DEL CLIENTE: Raul Lopez 
DNI: 08667857
RUC: 10086678573





Cantidad pedido:  Forma de pago: Cuotas 
Fecha: Vendedor: Sialdeni 
Especificación de Preparación : 
Prenda: Buzos ( casacas)
Tallas : S/M/L/XL
Colores , combinaciones: Negro/rosado ,azul/plomo,anaranjado




DIRECCION : JR. LIBERTAD NRO. 749 DPTO. 204 URB. 
PEDIDO POR : JUAN PERALTA BENITO
TELEFONO : 953794525
FORMA DE PAGO : CREDITO 30 DIAS







ORDEN DE PEDIDO N° 001
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PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS GENERAL 
¿Cómo la aplicación de 
la Ingeniería de Métodos 
incrementará la 
productividad en la 
confección de casacas 
en la empresa Sialdeni?  
Determinar que la 
ingeniería de métodos 
incrementa la 
productividad  en la 
confección de casacas 
de la empresa Sialdeni.  
Implementando la 
Ingeniería de métodos se 
incrementa la 
productividad de la 







¿Cómo la aplicación de 
la Ingeniería de Métodos 
incrementará la eficacia 
en la confección de 
casacas en la empresa 
Sialdeni?  
Determinar como la 
ingeniería de métodos 
incremente la eficiencia 
en la confección de 
casacas en la empresa 
Sialdeni.  
La implementación de la 
Ingeniería de Métodos 
incrementa la eficacia de 
la empresa Sialdeni.  
¿Cómo la aplicación de 
la Ingeniería de Métodos 
incrementará la 
eficiencia en la 
confección de casacas 
en la empresa Sialdeni?  
Determinar como la 
ingeniería de métodos 
incremente  la eficacia 
en la  confección de 
casacas en la empresa 
Sialdeni.  
La implementación de la 
Ingeniería de Métodos 
incrementa la eficiencia 
de la empresa Sialdeni.  
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Anexo 4: Elaboración de casacas. 
Antes  Después  
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Medidas S M L
A - Largo 65 67 69
B - Pecho 42 44 46
C - Ruedo 40 42 44







Tipo de tela: Jersey 30/1 Temporada: Verano 2016
Cantidad de colores
Alto: 12cm   /  Ancho 0.5cm
Parte central del delantero
Tamaño





Material Metro Ancho Material Cantidad
Tela 75 cm 80 cm Etiqueta de talla 1
Hilos 340 mts ---- Etiqueta de Marca 1
Rib 7 cm 36 cm Etiqueta de Cuidado 1
Delantero Nº Espalda Nº






Ficha De Especificaciones Del Corte
FICHA TECNICA DE CORTE
Observación:
Consumo Promedios:
Número de piezas por prenda:



















Cliente: Prenda: Casacas Fecha de costura :
Temporada:  2017 Codigo: ROS-15-17 Producción: 96
Margen de costura Punta por pulgada Máquina
7mm 12 puntadas por pulgada Remalladora de 1 aguja
Otras especificaciones
Referencia de costura
remalle parejo  y sin  ondulaciones
Refuerzo de hombro del mismo
Tensions del hilo 
Ficha De Especificaciones Del Costura
FICHA TECNICA DE COSTURA
Descripción de operación: Uniónde hombros
Descripción:  Casaca con bordados en la parte  delantera 
Tipo de tela: Jersey 30/1
Cliente: Prenda: Casacas Fecha de costura :
Temporada:  2017 Codigo: ROS-15-17 Producción: 96
Margen de costura Punta por pulgada Máquina
7mm 10 puntadas por pulgada Remalladora de 2 aguja
Referencia de costura
FICHA TECNICA DE COSTURA
Ficha De Especificaciones Del Costura
Tipo de tela: Jersey 30/1
Descripción:  Casaca con bordados en la parte  delantera 
Descripción de operación: Armado de Rib remalle de 1 aguja
Otras especificaciones
La costura del Rib  debe quedar 2 cm del hombro espalda
La unión o cerrado de Rib debe realizar con costura recta 
Marcar con piquetes  o con iza los cuatros puntos de ubicación
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Anexo6: Base de datos Pre – Prueba 2017 – Producción  
Fecha Tiempo Estandar Tiempo real Eficiencia Producción Teorica Producción real Eficacia Productividad
01-abr 55 63.2 0.87 96 84 0.88 0.76
03-abr 55 64.2 0.86 96 85 0.89 0.76
04-abr 55 63.3 0.87 96 85 0.89 0.77
05-abr 55 62.9 0.87 96 84 0.88 0.76
06-abr 55 64.4 0.86 96 84 0.88 0.75
07-abr 55 63.0 0.87 96 85 0.89 0.77
08-abr 55 63.6 0.86 96 85 0.89 0.77
10-abr 55 64.3 0.86 96 84 0.88 0.75
11-abr 55 63.2 0.87 96 85 0.89 0.77
12-abr 55 62.5 0.88 96 84 0.88 0.77
13-abr 55 64.3 0.86 96 84 0.88 0.75
14-abr 55 62.9 0.87 96 85 0.89 0.77
15-abr 55 64.0 0.86 96 85 0.89 0.76
17-abr 55 62.9 0.87 96 85 0.89 0.77
18-abr 55 62.9 0.87 96 84 0.88 0.76
19-abr 55 63.0 0.87 96 85 0.89 0.77
20-abr 55 64.5 0.86 96 84 0.88 0.75
21-abr 55 62.7 0.87 96 85 0.89 0.77
22-abr 55 63.2 0.87 96 84 0.88 0.76
24-abr 55 63.0 0.87 96 85 0.89 0.77
25-abr 55 64.1 0.86 96 84 0.88 0.75
26-abr 55 63.2 0.87 96 85 0.89 0.77
27-abr 55 63.5 0.87 96 85 0.89 0.77
28-abr 55 62.8 0.87 96 84 0.88 0.76
29-abr 55 63.7 0.86 96 85 0.89 0.76
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Anexo7: Base de datos Post – Prueba 2017 
 
Fecha Tiempo Estandar Tiempo real Eficiencia Producción Teorica Producción real Eficacia Productividad
02-nov 48 52.54 0.91 96 89 0.93 0.84
03-nov 48 52.34 0.91 96 90 0.94 0.85
04-nov 48 51.65 0.92 96 90 0.94 0.86
06-nov 48 52.10 0.91 96 91 0.95 0.87
07-nov 48 52.00 0.92 96 89 0.93 0.85
08-nov 48 51.14 0.93 96 91 0.95 0.88
09-nov 48 50.23 0.95 96 91 0.95 0.90
10-nov 48 51.20 0.93 96 91 0.95 0.88
11-nov 48 51.10 0.94 96 91 0.95 0.89
13-nov 48 50.20 0.95 96 90 0.94 0.89
14-nov 48 51.54 0.93 96 92 0.96 0.89
15-nov 48 50.24 0.95 96 90 0.94 0.89
16-nov 48 51.45 0.93 96 90 0.94 0.87
17-nov 48 51.34 0.93 96 90 0.94 0.87
18-nov 48 51.10 0.93 96 90 0.94 0.87
20-nov 48 50.45 0.94 96 91 0.95 0.90
21-nov 48 51.20 0.93 96 90 0.94 0.87
22-nov 48 50.54 0.94 96 91 0.95 0.89
23-nov 48 50.21 0.95 96 91 0.95 0.90
24-nov 48 51.00 0.93 96 90 0.94 0.88
25-nov 48 51.20 0.93 96 90 0.94 0.87
27-nov 48 51.00 0.94 96 91 0.95 0.89
28-nov 48 50.55 0.94 96 91 0.95 0.89
29-nov 48 50.21 0.95 96 91 0.95 0.90
30-nov 48 50.12 0.95 96 91 0.95 0.90
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1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Recepción de materia 2 1.8 1.8 2 2 1.90 0.95 1.80 11% 2.00 1.84 1.95 1.92 1.82 1.95 1.90 0.95 1.8 11% 2.00 1.9 2 1.8 2 1.8 1.91 0.95 1.81 11% 2.01
2 Selección de tela por colores 1 1 0.9 1 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.00 0.85 1.00 1.00 0.92 0.95 0.94 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
3
Verificar si las ordenes de trabajos estan 
actualizadas
0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.48 0.95 0.45 11% 0.50 0.49 0.52 0.50 0.38 0.46 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50
4
Revisión de  las ordenes de trabajo, para la 
selección de lo que se va a trazar
0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.50 0.39 0.48 0.49 0.50 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50
5 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.95 0.90 11% 1.00 0.85 1.00 0.92 0.95 1.00 0.94 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 0.8 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
6 Colocar los molde sobre las telas y trazar 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.00 0.91 0.89 1.00 0.94 1.01 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.8 1 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
7 Verificación de tela y cantidad consumida 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.95 0.90 11% 1.00 0.94 1.00 0.88 0.97 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
8 Llevar las piezas de trazo a corte 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.00 1.00 0.89 0.92 0.95 1.00 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.5 1 1 0.9 0.89 0.95 0.84 11% 0.94
9 Espera 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
10 Recibir las piezas de trazo 1.8 2 1.9 2 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.0 1.9 1.9 1.8 1.9 1.9 1.90 0.95 1.8 11% 2.00 1.8 1.9 2 1.9 1.9 1.89 0.95 1.8 11% 2.00
11 Revisar orden de producción 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.8 1 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
12 Cortado sengun la forma  del trazado 4.5 5 4.8 5 4.8 4.78 0.95 4.54 11% 5.0 4.8 4.2 4.9 4.9 5.0 4.75 0.95 4.51 11% 5.00 4.6 4.8 4.7 4.7 4.9 4.75 0.95 4.51 11% 5.00
13 Verificar que las piezas esten completas 1.9 2 2 1.8 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.0 1.9 1.9 2.0 1.9 1.9 1.89 0.95 1.8 11% 2.00 1.8 1.9 1.8 1.9 1.9 1.89 0.95 1.8 11% 2.00
14 Trasladar las piezas a remillado 0.9 1 0.9 1 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.0 1.0 1.0 0.9 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.8 1 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
15 Espera 1 1 0.9 1 0.9 0.96 0.95 0.92 11% 1.0 1.0 0.8 1.0 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.8 1 1 0.9 1 0.94 0.95 0.9 11% 1.00
16 Montado de piezas 1.9 2 1.9 2 2 1.94 0.95 1.84 11% 2.0 1.7 2.0 2.0 1.8 2.0 1.89 0.95 1.8 11% 2.00 1.8 2 1.9 2 1.9 1.9 0.95 1.81 11% 2.00
17 Remallado de espalda 2 1.9 2 1.9 2 1.93 0.95 1.83 11% 2.0 2.0 1.8 1.9 2.0 1.8 1.90 0.95 1.8 11% 2.00 1.9 1.9 1.9 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2.00
18 Remillado de manga 0.9 1 0.9 1 1 0.94 0.95 0.90 11% 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 1 0.9 0.94 0.95 0.9 11% 1.00
19 Remalladopuño 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 1.0 1.0 0.9 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.8 1 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
20 Remalladode cuello 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 1.0 0.9 1.0 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 0.9 1 0.94 0.95 0.9 11% 1.00
21 Remalladobolsillo 0.9 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.0 0.8 1.0 0.9 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
22 Llevar la costura terminado a la recta 0.9 0.9 1 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 1.0 1.0 0.8 1.0 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
23 Espera 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 0.9 1.0 1.0 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
24 Unión de piezas 3.8 3.9 3.8 3.9 3.8 3.83 0.95 3.64 11% 4.0 3.7 4.0 3.5 4.0 3.8 3.79 0.95 3.6 11% 4.00 3.7 3.8 3.9 3.8 3.8 3.79 0.95 3.6 11% 4.00
25 Sobrepasado  de remallado 2.9 2.7 3 3 2.8 2.87 0.95 2.72 11% 3.0 2.9 2.7 2.9 3.0 2.8 2.85 0.95 2.71 11% 3.00 2.8 2.9 2.9 2.8 2.9 2.85 0.95 2.71 11% 3.00
26 Traslado de producto a collatera 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 1.0 0.8 1.0 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
27 Espera 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.92 11% 1.0 0.9 1.0 0.9 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
28 Verificación del armado 0.9 0.8 1 1 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 1.0 0.8 0.9 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.8 1 1 0.9 0.94 0.95 0.9 11% 1.00
29 Verificación del diseño de la prenda 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.44 0.95 0.41 11% 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50
30 Selección de Cierre 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.46 0.95 0.44 11% 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50
31 Cortado de cierre 0.9 1 1 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.0 1.0 0.9 0.8 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
32 Remillado de cierre en casaca 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.91 11% 1.0 0.8 1.0 1.0 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
33 Espera 0.9 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.0 1.0 0.9 0.8 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 0.9 1 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
34 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 1 1 0.8 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
35 Limpieza de prenda 0.9 0.9 1 1 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.0 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
36 Espera 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.4 0.5 0.5 0.5 0.4 0.47 0.95 0.44 11% 0.49
37 Clasificación por tallas y diseño 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 1.0 0.8 1.0 1.0 0.9 0.94 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
38 Selección de etiqueta 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.45 0.95 0.43 11% 0.5 0.4 0.5 0.5 0.4 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.48 0.95 0.45 11% 0.50
39 Pegado de etiqueta 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.45 0.95 0.43 11% 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.48 0.95 0.45 11% 0.50
40 Agregado de pasador en la capucha 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 1.0 1.0 0.9 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
41 Aprobación de materia prima 0.9 1 0.8 0.9 0.9 0.93 0.95 0.88 11% 1.0 1.0 0.9 1.0 0.9 1.0 0.94 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
42 Conteo de producto  1 0.9 1 0.9 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.0 0.9 0.9 1.0 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
43 Empaquetado 1 0.8 0.9 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 1.0 1.0 0.9 1.0 0.9 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
44 Embalado de los fardos por tallas 0.9 0.9 1 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 1.0 1.0 0.9 0.9 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00
45 Traslado de producto a almacen 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.45 0.95 0.43 11% 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.48 0.95 0.45 11% 0.50 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.46 0.95 0.44 11% 0.48
8 8 8.00 7.99
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1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Recepción de materia 1.8 2 1.8 2 2 1.9 0.95 1.8 11% 2.02 1.8 2 2 2 1.8 1.9 0.95 1.80 11% 2.00 1.92 1.82 1.84 1.95 1.92 1.9 0.95 1.8 11% 2.0
2 Selección de tela por colores 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 1 1 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 1.00 0.92 0.85 1.00 1.00 1 0.95 0.9 11% 1.0
3
Verificar si las ordenes de trabajos estan 
actualizadas
0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.50 0.5 0.5 0.5 0 0.4 0.5 0.95 0.45 11% 0.50 0.50 0.38 0.49 0.52 0.50 0.5 0.95 0.5 11% 0.5
4
Revisión de  las ordenes de trabajo, para la 
selección de lo que se va a trazar
0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.50 0.4 0.5 0.5 0 0.4 0.5 0.95 0.45 11% 0.50 0.48 0.49 0.50 0.39 0.48 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
5 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 0.92 0.95 0.85 1.00 0.92 0.9 0.95 0.9 11% 1.0
6 Colocar los molde sobre las telas y trazar 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 1 1 1 1 0.95 0.90 11% 1.00 1.00 0.94 0.91 0.89 1.00 0.9 0.95 0.9 11% 1.0
7 Verificación de tela y cantidad consumida 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.90 11% 1.00 0.88 0.97 0.94 1.00 0.88 0.9 0.95 0.9 11% 1.0
8 Llevar las piezas de trazo a corte 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.8 11% 0.89 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.90 11% 1.00 0.92 0.95 1.00 0.89 0.92 0.9 0.95 0.9 11% 1.0
9 Espera 0.9 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 0.99 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.90 11% 1.00 1.0 0.9 1.0 0.9 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.0
10 Recibir las piezas de trazo 1.9 1.9 2 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2.00 2 2 1.8 2 1.9 1.9 0.95 1.84 11% 2.04 1.9 1.9 1.9 1.9 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2.0
11 Revisar orden de producción 0.8 1 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 1 1 1 1 0.95 0.90 11% 1.00 0.9 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 0.95 0.9 11% 1.0
12 Cortado sengun la forma  del trazado 5 4.3 5 4.5 5 4.7 0.95 4.5 11% 5.00 5 4.8 4.5 5 4.8 4.8 0.95 4.54 11% 5.04 4.9 5.0 4.8 4.2 4.9 4.7 0.95 4.5 11% 5.0
13 Verificar que las piezas esten completas 1.9 2 1.9 2 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2.04 1.8 2 1.9 2 2 1.9 0.95 1.84 11% 2.04 1.9 1.9 1.9 1.9 2.0 1.9 0.95 1.8 11% 2.0
14 Trasladar las piezas a remillado 0.9 0.9 1 1 0.9 1 0.90 0.9 11% 0.95 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 1.0 1.0 1.0 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.0
15 Espera 0.9 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.92 11% 1.02 1.0 0.9 1.0 1.0 0.8 1 0.95 0.9 11% 1.0
16 Montado de piezas 2 1.8 1.9 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2.00 2 2 1.9 2 1.9 1.9 0.95 1.84 11% 2.04 2.0 1.8 2.0 1.7 2.0 1.9 0.95 1.8 11% 2.0
17 Remallado de espalda 1.8 2 1.9 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2.01 1.9 2 2 2 2 1.9 0.95 1.83 11% 2.03 1.9 2.0 1.8 2.0 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2.0
18 Remillado de manga 0.8 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 1.0 0.9 0.9 0.9 1.0 0.9 0.95 0.9 11% 1.0
19 Remalladopuño 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 0.9 0.8 1.0 1.0 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.0
20 Remalladode cuello 1 0.8 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 1.0 0.8 1.0 1.0 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1.0
21 Remalladobolsillo 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.92 11% 1.02 0.9 1.0 1.0 0.8 1.0 0.9 0.95 0.9 11% 1.0
22 Llevar la costura terminado a la recta 0.9 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 1 0.9 0.95 0.89 11% 0.99 1.0 0.9 1.0 1.0 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1.0
23 Espera 0.9 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 1 0.9 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 1.0 0.8 1.0 0.9 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.0
24 Unión de piezas 3.9 4 3.8 3.3 4 3.8 0.95 3.6 11% 4.00 3.9 3.8 3.8 4 3.8 3.8 0.95 3.64 11% 4.04 3.5 4.0 3.8 3.7 4.0 3.8 0.95 3.6 11% 4.0
25 Sobrepasado  de remallado 2.9 2.6 3 2.7 3 2.8 0.95 2.7 11% 3.00 3 2.8 2.9 3 3 2.9 0.95 2.72 11% 3.02 2.9 3.0 2.8 2.9 2.7 2.8 0.95 2.7 11% 3.0
26 Traslado de producto a collatera 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 1.0 0.9 1.0 1.0 0.8 1 0.95 0.9 11% 1.0
27 Espera 0.9 1 0.8 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 1 0.9 1 0.95 0.92 11% 1.02 0.9 0.9 1.0 0.9 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.0
28 Verificación del armado 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00 1 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 0.9 1.0 1.0 1.0 0.8 1 0.95 0.9 11% 1.0
29 Verificación del diseño de la prenda 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.50 0.5 0.5 0.5 0 0.4 0.4 0.95 0.41 11% 0.46 0.4 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5
30 Selección de Cierre 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.50 0.4 0.4 0.5 0 0.5 0.5 0.95 0.44 11% 0.49 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
31 Cortado de cierre 0.9 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.91 11% 1.01 0.8 1.0 1.0 1.0 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.0
32 Remillado de cierre en casaca 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.91 11% 1.01 1.0 0.9 1.0 0.8 1.0 0.9 0.95 0.9 11% 1.0
33 Espera 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.00 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.92 11% 1.02 1.0 1.0 1.0 0.9 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1.0
34 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 1 0.8 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 0.9 0.9 0.9 1.0 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.0
35 Limpieza de prenda 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.91 11% 1.01 1.0 0.9 1.0 0.9 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.0
36 Espera 0.4 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.49 0.5 0.4 0.5 0 0.4 0.4 0.95 0.42 11% 0.47 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
37 Clasificación por tallas y diseño 1 0.9 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 1 0.9 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 1.0 1.0 0.9 1.0 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1.0
38 Selección de etiqueta 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.50 0.4 0.4 0.5 1 0.5 0.5 0.95 0.43 11% 0.47 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
39 Pegado de etiqueta 0.5 0.4 0.5 0.5 0.4 0.5 0.95 0.5 11% 0.50 0.4 0.5 0.4 0 0.5 0.5 0.95 0.43 11% 0.48 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.95 0.5 11% 0.5
40 Agregado de pasador en la capucha 0.9 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.90 11% 1.00 0.9 0.9 1.0 1.0 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.0
41 Aprobación de materia prima 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 0.9 0.9 1 0.8 0.9 0.95 0.88 11% 0.98 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1.0
42 Conteo de producto  0.9 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 1 1 1 0.95 0.92 11% 1.02 1.0 1.0 0.9 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.0
43 Empaquetado 1 0.9 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.89 11% 0.99 1.0 0.9 0.9 1.0 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.0
44 Embalado de los fardos por tallas 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 0.9 1.0 1.0 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.0
45 Traslado de producto a almacen 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.48 0.5 0.4 0.5 0 0.4 0.5 0.95 0.43 11% 0.48 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5
8 7.99 7.89 8.0
 Tiempo Normal  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
 Observaciones  Día 6 
 Tiempo 
Normal 




  TN x ( 1 +S) 
 Observaciones  Día 5 
 Tiempo 
Normal 
 T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 















1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Recepción de materia 1.96 1.83 1.92 2 1.84 1.91 0.95 1.81 11% 2.0 1.8 2 2 2 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.8 1.8 2 2 1.9 0.95 1.8 11% 2
2 Selección de tela por colores 0.93 1 0.85 1 0.98 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 1 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
3
Verificar si las ordenes de trabajos estan 
actualizadas
0.5 0.5 0.42 0.44 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.48 0.95 0.45 11% 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.48 0.95 0.45 11% 0.5
4
Revisión de  las ordenes de trabajo, para la 
selección de lo que se va a trazar
0.5 0.5 0.44 0.5 0.42
0.47 0.95 0.45 11% 0.5
0.4 0.5 0.5 0.5 0.4
0.47 0.95 0.45 11% 0.5
0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.5
5 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 0.84 1 0.92 1 0.98 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
6 Colocar los molde sobre las telas y trazar 1 0.94 1 0.84 0.98 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
7 Verificación de tela y cantidad consumida 0.94 1 0.9 1 0.92 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
8 Llevar las piezas de trazo a corte 1 0.94 1 0.82 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
9 Espera 0.97 1 0.92 1 0.86 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
10 Recibir las piezas de trazo 1.86 1.91 1.8 1.92 1.98 1.89 0.95 1.8 11% 2.0 1.9 2 2 1.8 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.04 1.8 2 1.9 2 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.04
11 Revisar orden de producción 1 0.92 0.98 0.84 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
12 Cortado sengun la forma  del trazado 4.7 4.91 4.62 4.82 4.68 4.75 0.95 4.51 11% 5.0 4.8 5 4.8 4.5 5 4.78 0.95 4.54 11% 5.04 4.5 5 4.8 5 4.8 4.78 0.95 4.54 11% 5.04
13 Verificar que las piezas esten completas 1.93 1.94 1.84 1.92 1.84 1.89 0.95 1.8 11% 2.0 2 1.8 2 1.9 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.04 1.9 2 2 1.8 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.04
14 Trasladar las piezas a remillado 0.97 1 1 0.8 0.98 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 1 0.9 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 1 0.9 1 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.03
15 Espera 0.94 1 0.83 0.95 1 0.94 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 0.9 1 1 0.96 0.95 0.92 11% 1.02 1 1 0.9 1 0.9 0.96 0.95 0.92 11% 1.02
16 Montado de piezas 1.95 1.9 1.78 1.98 1.89 1.9 0.95 1.81 11% 2.0 1.9 2 2 1.9 2 1.94 0.95 1.84 11% 2.04 1.9 2 1.9 2 2 1.94 0.95 1.84 11% 2.04
17 Remallado de espalda 1.9 1.91 1.87 1.9 1.91 1.9 0.95 1.8 11% 2.0 2 1.9 2 2 1.9 1.93 0.95 1.83 11% 2.03 2 1.9 2 1.9 2 1.93 0.95 1.83 11% 2.03
18 Remillado de manga 1 0.94 0.85 0.98 0.95 0.94 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 1 0.9 1 0.94 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 0.94 0.95 0.9 11% 1
19 Remalladopuño 0.97 1 1 0.81 0.95 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
20 Remalladode cuello 0.92 1 1 0.91 0.89 0.94 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
21 Remalladobolsillo 0.9 0.97 0.98 0.97 0.92 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 1 0.9 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 0.9 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02
22 Llevar la costura terminado a la recta 0.94 0.92 0.94 0.96 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 0.9 1 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
23 Espera 0.9 1 0.92 1 0.91 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
24 Unión de piezas 3.84 3.78 3.67 3.75 3.91 3.79 0.95 3.6 11% 4.0 3.8 3.9 3.8 3.8 3.9 3.83 0.95 3.64 11% 4.04 3.8 3.9 3.8 3.9 3.8 3.83 0.95 3.64 11% 4.04
25 Sobrepasado  de remallado 2.81 2.87 2.78 2.91 2.87 2.85 0.95 2.71 11% 3.0 3 3 2.8 2.9 2.7 2.87 0.95 2.72 11% 3.02 2.9 2.7 3 3 2.8 2.87 0.95 2.72 11% 3.02
26 Traslado de producto a collatera 0.93 1 0.91 0.94 0.97 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
27 Espera 0.94 1 1 0.86 0.96 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.92 11% 1.02 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.92 11% 1.02
28 Verificación del armado 0.97 0.94 0.98 0.83 1 0.94 0.95 0.9 11% 1.0 1 1 1 0.9 0.8 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.8 1 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
29 Verificación del diseño de la prenda 0.5 0.47 0.47 0.42 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.4 0.44 0.95 0.41 11% 0.46 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.44 0.95 0.41 11% 0.46
30 Selección de Cierre 0.5 0.5 0.42 0.5 0.44 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.46 0.95 0.44 11% 0.49
31 Cortado de cierre 0.97 0.96 0.89 1 0.92 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 0.9 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 1 1 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
32 Remillado de cierre en casaca 1 0.92 1 0.91 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.91 11% 1.01 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.91 11% 1.01
33 Espera 0.94 0.89 1 0.96 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 1 0.9 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 0.9 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02
34 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 0.94 0.94 0.97 0.91 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.8 0.9 1 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.8 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
35 Limpieza de prenda 0.95 0.97 0.94 0.98 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 1 0.9 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 1 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
36 Espera 0.5 0.41 0.42 0.5 0.5 0.47 0.95 0.44 11% 0.491 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.47 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.47
37 Clasificación por tallas y diseño 0.91 1 0.91 0.97 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 0.998 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
38 Selección de etiqueta 0.48 0.47 0.5 0.45 0.44 0.47 0.95 0.44 11% 0.494 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.45 0.95 0.43 11% 0.47 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.45 0.95 0.43 11% 0.47
39 Pegado de etiqueta 0.5 0.5 0.44 0.44 0.5 0.48 0.95 0.45 11% 0.502 0.5 0.4 0.5 0.4 0.4 0.45 0.95 0.43 11% 0.48 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.45 0.95 0.43 11% 0.48
40 Agregado de pasador en la capucha 0.88 1 0.92 1 0.95 0.95 0.95 0.9 11% 1.002 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
41 Aprobación de materia prima 0.94 1 0.84 0.94 0.92 0.93 0.95 0.88 11% 0.979 0.8 0.9 0.9 0.9 1 0.93 0.95 0.88 11% 0.98 0.9 1 0.8 0.9 0.9 0.93 0.95 0.88 11% 0.98
42 Conteo de producto  1 0.94 1 0.92 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.025 1 0.9 1 1 0.9 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 1 0.9 1 0.9 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02
43 Empaquetado 1 0.84 0.94 1 0.93 0.94 0.95 0.89 11% 0.993 0.9 1 0.9 1 0.8 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 0.8 0.9 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
44 Embalado de los fardos por tallas 0.91 0.9 1 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.993 1 0.9 1 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 0.9 1 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
45 Traslado de producto a almacen 0.5 0.42 0.41 0.5 0.44 0.45 0.95 0.43 11% 0.479 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.45 0.95 0.43 11% 0.48 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.45 0.95 0.43 11% 0.48
8 8.0 7.89 7.89
 Tiempo 
Normal 
 T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
 Observaciones  Día 9 
 Tiempo 
Normal 




  TN x ( 1 +S) 
 Observaciones  Día 8 
 Tiempo Normal  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 















1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Recepción de materia 1.92 2 1.84 1.96 1.83 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.8 2 2 2 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.84 2 1.97 1.78 1.98 1.91 0.95 1.82 11% 2.02
2 Selección de tela por colores 0.85 1 0.98 0.93 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.94 1 0.94 1 0.85 0.95 0.95 0.9 11% 1
3
Verificar si las ordenes de trabajos estan 
actualizadas
0.42 0.44 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.42 0.5 0.5 0.44 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.5
4
Revisión de  las ordenes de trabajo, para la 
selección de lo que se va a trazar
0.44 0.5 0.42 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.5 0.42 0.43 0.47 0.95 0.45 11% 0.5
5 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 0.92 1 0.98 0.84 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.89 1 0.9 1 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1
6 Colocar los molde sobre las telas y trazar 1 0.84 0.98 1 0.94 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.89 0.96 0.95 0.95 0.9 11% 1
7 Verificación de tela y cantidad consumida 0.9 1 0.92 0.94 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.93 1 0.94 1 0.87 0.95 0.95 0.9 11% 1
8 Llevar las piezas de trazo a corte 1 0.82 1 1 0.94 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.86 1 0.96 0.91 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
9 Espera 0.92 1 0.86 0.97 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.85 1 0.94 0.92 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
10 Recibir las piezas de trazo 1.8 1.92 1.98 1.86 1.91 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 2 2 1.8 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.95 1.9 1.87 1.87 1.89 1.9 0.95 1.8 11% 2
11 Revisar orden de producción 0.98 0.84 1 1 0.92 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.97 1 0.95 0.82 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
12 Cortado sengun la forma  del trazado 4.62 4.82 4.68 4.7 4.91 4.7 0.95 4.5 11% 5 4.8 5 4.8 4.5 5 4.8 0.95 4.5 11% 5 5 4.45 5 5 4.25 4.74 0.95 4.5 11% 5
13 Verificar que las piezas esten completas 1.84 1.92 1.84 1.93 1.94 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.8 2 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.87 2 1.92 1.87 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.04
14 Trasladar las piezas a remillado 1 0.8 0.98 0.97 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.94 0.87 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1
15 Espera 0.83 0.95 1 0.94 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.94 0.96 0.87 0.96 0.95 0.95 0.9 11% 1
16 Montado de piezas 1.78 1.98 1.89 1.95 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 2 2 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 1.94 1.89 1.95 1.82 1.9 0.95 1.81 11% 2
17 Remallado de espalda 1.87 1.9 1.91 1.9 1.91 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.9 2 2 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 1.9 1.94 1.84 1.95 1.91 0.95 1.81 11% 2.01
18 Remillado de manga 0.85 0.98 0.95 1 0.94 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.92 0.97 1 0.84 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
19 Remalladopuño 1 0.81 0.95 0.97 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.95 0.95 0.94 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
20 Remalladode cuello 1 0.91 0.89 0.92 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.94 0.96 1 0.82 0.94 0.95 0.9 11% 1
21 Remalladobolsillo 0.98 0.97 0.92 0.9 0.97 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.89 1 0.9 1 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1
22 Llevar la costura terminado a la recta 0.94 0.96 1 0.94 0.92 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.94 0.98 0.91 0.92 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
23 Espera 0.92 1 0.91 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.92 0.94 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
24 Unión de piezas 3.67 3.75 3.91 3.84 3.78 3.8 0.95 3.6 11% 4 3.8 3.9 3.8 3.8 3.9 3.8 0.95 3.6 11% 4 3.78 3.25 4 3.92 4 3.79 0.95 3.6 11% 4
25 Sobrepasado  de remallado 2.78 2.91 2.87 2.81 2.87 2.8 0.95 2.7 11% 3 3 3 2.8 2.9 2.7 2.9 0.95 2.7 11% 3 3 2.74 3 2.94 2.56 2.85 0.95 2.71 11% 3
26 Traslado de producto a collatera 0.91 0.94 0.97 0.93 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.91 1 0.89 1 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1
27 Espera 1 0.86 0.96 0.94 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.84 1 0.95 0.94 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
28 Verificación del armado 0.98 0.83 1 0.97 0.94 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 1 0.9 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.91 1 0.94 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
29 Verificación del diseño de la prenda 0.47 0.42 0.5 0.5 0.47 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.43 0.5 0.5 0.43 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.5
30 Selección de Cierre 0.42 0.5 0.44 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.44 0.5 0.48 0.44 0.47 0.95 0.45 11% 0.5
31 Cortado de cierre 0.89 1 0.92 0.97 0.96 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.97 0.9 0.94 0.94 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
32 Remillado de cierre en casaca 1 0.91 0.9 1 0.92 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.98 0.95 1 0.92 0.95 0.95 0.9 11% 1
33 Espera 0.94 0.89 1 0.96 0.94 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.87 1 1 0.89 0.95 0.95 0.9 11% 1
34 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 0.94 0.94 0.97 0.91 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.8 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.97 1 0.95 0.94 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
35 Limpieza de prenda 0.95 0.97 0.94 0.98 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.92 1 0.94 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
36 Espera 0.42 0.48 0.5 0.5 0.41 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.44 0.95 0.42 11% 0.46
37 Clasificación por tallas y diseño 0.91 0.97 0.94 0.91 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
38 Selección de etiqueta 0.5 0.45 0.44 0.5 0.48 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49
39 Pegado de etiqueta 0.44 0.44 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.5 0.4 0.5 0.4 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.4 0.46 0.95 0.44 11% 0.49
40 Agregado de pasador en la capucha 0.9 0.9 0.97 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
41 Aprobación de materia prima 0.97 0.9 0.94 0.95 0.95 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.8 0.9 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 1.0
42 Conteo de producto  0.87 1 0.9 1 0.94 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 1.0
43 Empaquetado 1 0.91 1 0.9 0.91 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.8 0.92 0.95 0.87 11% 1.0
44 Embalado de los fardos por tallas 0.92 1 0.94 0.95 0.94 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
45 Traslado de producto a almacen 0.5 0.42 0.41 0.5 0.44 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.5 0.4 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49
8 7.9 7.9 7.89
 Tiempo Normal  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
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 Tiempo Normal  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 















1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Recepción de materia 2 2 1.8 1.8 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.82 1.84 1.95 1.92 1.92 1.89 0.95 1.8 11% 1.99 1.9 2 1.8 2 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2
2 Selección de tela por colores 1 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.92 0.85 1.00 1.00 1.00 0.95 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1
3
Verificar si las ordenes de trabajos estan 
actualizadas
0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.38 0.49 0.52 0.50 0.50 0.48 0.95 0.45 11% 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
4
Revisión de  las ordenes de trabajo, para la 
selección de lo que se va a trazar
0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.49 0.50 0.39 0.48 0.48 0.47 0.95 0.44 11% 0.49 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
5 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.95 0.85 1.00 0.92 0.92 0.93 0.95 0.88 11% 0.98 0.9 1 1 0.8 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
6 Colocar los molde sobre las telas y trazar 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.94 0.91 0.89 1.00 1.00 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.8 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1
7 Verificación de tela y cantidad consumida 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.97 0.94 1.00 0.88 0.88 0.93 0.95 0.89 11% 0.98 0.9 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1
8 Llevar las piezas de trazo a corte 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.95 1.00 0.89 0.92 0.92 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 0.8 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1
9 Espera 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 0.9 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
10 Recibir las piezas de trazo 1.8 2 1.9 2 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 1.9 1.9 1.8 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.8 1.9 2 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2
11 Revisar orden de producción 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.8 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
12 Cortado sengun la forma  del trazado 4.5 5 4.8 5 4.8 4.8 0.95 4.5 11% 5 5.0 4.8 4.2 4.9 4.9 4.75 0.95 4.51 11% 5 4.6 4.8 4.7 4.7 4.9 4.7 0.95 4.5 11% 5
13 Verificar que las piezas esten completas 1.9 2 2 1.8 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 1.9 1.9 2.0 1.9 1.89 0.95 1.8 11% 2 1.8 1.9 1.8 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2
14 Trasladar las piezas a remillado 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1.0 1.0 1.0 0.9 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.8 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
15 Espera 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 1.0 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.8 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
16 Montado de piezas 1.9 2 1.9 2 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.8 2.0 1.7 2.0 2.0 1.89 0.95 1.8 11% 2 1.8 2 1.9 2 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2
17 Remallado de espalda 2 1.9 2 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 2.0 1.8 2.0 1.8 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 1.9 1.9 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2
18 Remillado de manga 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 0.9 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
19 Remalladopuño 0.9 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.8 1.0 1.0 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
20 Remalladode cuello 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.8 1.0 1.0 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
21 Remalladobolsillo 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1.0 1.0 0.8 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
22 Llevar la costura terminado a la recta 0.9 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 1.0 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1
23 Espera 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.8 1.0 0.9 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
24 Unión de piezas 3.8 3.9 3.8 3.9 3.8 3.8 0.95 3.6 11% 4 4.0 3.8 3.7 4.0 3.5 3.79 0.95 3.6 11% 4 3.7 3.8 3.9 3.8 3.8 3.8 0.95 3.6 11% 4
25 Sobrepasado  de remallado 2.9 2.7 3 3 2.8 2.9 0.95 2.7 11% 3 3.0 2.8 2.9 2.7 2.9 2.85 0.95 2.71 11% 3 2.8 2.9 2.9 2.8 2.9 2.8 0.95 2.7 11% 3
26 Traslado de producto a collatera 0.9 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 1.0 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1
27 Espera 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 0.9 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1
28 Verificación del armado 0.9 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1.0 1.0 1.0 0.8 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.8 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
29 Verificación del diseño de la prenda 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.4 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
30 Selección de Cierre 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
31 Cortado de cierre 0.9 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1.0 1.0 1.0 0.9 0.8 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
32 Remillado de cierre en casaca 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 0.8 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
33 Espera 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1.0 1.0 0.9 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
34 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 1 1 0.8 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1.0 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1
35 Limpieza de prenda 0.9 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 0.9 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
36 Espera 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.4 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5
37 Clasificación por tallas y diseño 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1.0 0.9 1.0 0.8 1.0 0.94 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00
38 Selección de etiqueta 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.49
39 Pegado de etiqueta 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.48
40 Agregado de pasador en la capucha 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 1.0 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.00
41 Aprobación de materia prima 0.9 1 0.8 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 1.0 0.9 1.0 0.94 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.8 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 0.98
42 Conteo de producto  1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1.0 0.9 0.9 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.02
43 Empaquetado 1 0.8 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1.0 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.8 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 0.99
44 Embalado de los fardos por tallas 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 1.0 0.9 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 0.99
45 Traslado de producto a almacen 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.48 0.95 0.45 11% 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.50
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1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Recepción de materia 1 1.8 1.8 3 2 1.92 0.95 1.82 11% 2.02 1.2 1.9 1.9 3 1.3 1.86 0.95 1.77 11% 1.96 1.1 1.1 3 2 2.5 1.94 0.95 1.84 11% 2.05
2 Selección de tela por colores 0.7 2 1 1 0.1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 1 1 1 0.8 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 0.7 0.9 2 0.2 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
3
Verificar si las ordenes de trabajos estan 
actualizadas
0.3 0.6 0.5 0.5 0.5 0.48 0.95 0.46 11% 0.51 0.5 0.5 0.6 0.5 0.5 0.52 0.95 0.49 11% 0.55 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.46
4
Revisión de  las ordenes de trabajo, para la 
selección de lo que se va a trazar
0.2 0.7 0.4 0.8 0.2 0.46 0.95 0.44 11% 0.49 0.7 0.8 0.2 0.7 0.2 0.52 0.95 0.49 11% 0.55 0.8 0.3 0.4 0.4 0.4 0.46 0.95 0.44 11% 0.49
5 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 1 1 1 0.9 0.2 0.82 0.95 0.78 11% 0.86 0.9 1 1 0.2 0.9 0.8 0.95 0.76 11% 0.84 0.9 0.9 0.7 0.6 0.5 0.72 0.95 0.68 11% 0.76
6 Colocar los molde sobre las telas y trazar 0.5 1 1 1 1.1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 0.9 1 1 1 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 1 0.8 0.9 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
7 Verificación de tela y cantidad consumida 2 1 0.1 0.9 0.9 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 1 0.9 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.2 2 0.9 0.7 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
8 Llevar las piezas de trazo a corte 1 2 0.7 0.5 0.6 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 0.7 1 0.9 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 1 0.9 0.8 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
9 Espera 0.5 1 1.5 1 0.9 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 1 0.9 1.7 0.3 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
10 Recibir las piezas de trazo 1.5 1 2 2 3 1.9 0.95 1.81 11% 2 2.5 2 1 3 1 1.9 0.95 1.81 11% 2 3 2 2.5 1.1 1.1 1.94 0.95 1.84 11% 2.05
11 Revisar orden de producción 1 0.5 2 0.9 0.5 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.5 1 0.5 0.9 2 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 1 1 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
12 Cortado sengun la forma  del trazado 4.3 6 4.4 5 4 4.74 0.95 4.5 11% 5 1.7 4 9 5 4 4.74 0.95 4.5 11% 5 5 4.7 4.8 4.7 4.9 4.7 0.95 4.47 11% 4.96
13 Verificar que las piezas esten completas 2 1.9 2 2 1.8 1.94 0.95 1.84 11% 2.05 1.9 2.8 2 2 1 1.94 0.95 1.84 11% 2.05 1.1 2 2.5 1 3 1.92 0.95 1.82 11% 2.02
14 Trasladar las piezas a remillado 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.6 0.5 0.9 2 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 0.5 1.1 1.1 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97
15 Espera 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 2 0 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
16 Montado de piezas 2 1.8 1.9 1.9 2 1.92 0.95 1.82 11% 2.02 1 1.9 1.9 1.9 3 1.94 0.95 1.84 11% 2.05 3 1.9 1 1.9 1.7 1.9 0.95 1.81 11% 2
17 Remallado de espalda 2 2 2 1.9 1.8 1.94 0.95 1.84 11% 2.05 2 2 2 1.4 1.9 1.86 0.95 1.77 11% 1.96 1.1 1.1 3 2 2.5 1.94 0.95 1.84 11% 2.05
18 Remillado de manga 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.2 2 0.9 0.9 0.9 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.8 0.9 1 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
19 Remalladopuño 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 1 0.9 0.8 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
20 Remalladode cuello 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.7 1 0.9 1 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 0.9 1 1 1 0.7 0.92 0.95 0.87 11% 0.97
21 Remalladobolsillo 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 0.7 1 1 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
22 Llevar la costura terminado a la recta 1 0.9 0.9 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 0.9 1 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 0.8 1 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
23 Espera 1 0.9 1 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
24 Unión de piezas 3.8 3.8 3.9 3.9 3.7 3.82 0.95 3.63 11% 4.03 3.9 4 3.6 3.6 3.9 3.8 0.95 3.61 11% 4.01 4 3.6 3.8 3.5 3.9 3.76 0.95 3.57 11% 3.96
25 Sobrepasado  de remallado 3 3 2.9 2.8 2.7 2.88 0.95 2.74 11% 3.04 2.5 3.8 3.9 3 1 2.84 0.95 2.7 11% 2.99 2 2.7 3.7 2.9 3 2.86 0.95 2.72 11% 3.02
26 Traslado de producto a collatera 0.9 0.9 1 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1.1 1.1 0.9 0.9 0.9 0.98 0.95 0.93 11% 1.03
27 Espera 0.9 1 0.9 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.5 0.9 1 1 1.5 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.2 2 0.9 0.7 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
28 Verificación del armado 0.8 0.9 1 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 0.5 1.1 1.1 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97
29 Verificación del diseño de la prenda 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49 0.9 0.4 0.9 0.2 0.2 0.52 0.95 0.49 11% 0.55 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.46
30 Selección de Cierre 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49 0.7 0.6 0.4 0.4 0.3 0.48 0.95 0.46 11% 0.51 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49
31 Cortado de cierre 0.9 0.9 1 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1.5 0.8 0.6 0.8 0.9 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 0.9 1 1 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
32 Remillado de cierre en casaca 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.91 11% 1.01
33 Espera 0.9 1 0.9 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 0.9 0.9 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02
34 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 0.9 0.8 1 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.8 2 1 0.5 0.5 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 0.8 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
35 Limpieza de prenda 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 1 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
36 Espera 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.44 0.95 0.42 11% 0.46 0.5 0.5 0.4 0.4 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.46 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.47
37 Clasificación por tallas y diseño 0.9 0.9 1 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 1 1 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
38 Selección de etiqueta 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.46 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.45 0.95 0.43 11% 0.47
39 Pegado de etiqueta 0.5 0.5 0.4 0.4 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.46 1 0.2 0.2 0.4 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.45 0.95 0.43 11% 0.48
40 Agregado de pasador en la capucha 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 0.9 1 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
41 Aprobación de materia prima 0.9 1 0.9 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 2 0.9 0.9 0.9 0.2 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 1 0.8 0.9 0.9 0.93 0.95 0.88 11% 0.98
42 Conteo de producto  1 0.9 1 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.5 0.9 0.5 0.9 2 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 0.9 1 0.9 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02
43 Empaquetado 0.9 1 0.9 1 0.8 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 1 1 1 0.9 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 1 0.8 0.9 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
44 Embalado de los fardos por tallas 1 0.9 0.9 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
45 Traslado de producto a almacen 0.4 0.5 0.5 0.4 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.46 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.46 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.45 0.95 0.43 11% 0.48
8 7.85 7.97 7.89
 Día 18  Observaciones  Día 16  Observaciones  Día 17  Observaciones 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S)  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Normal 
 T.O x FV  Tiempo Normal  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 















1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Recepción de materia 1.1 2 2.5 3 1 1.9 0.95 1.8 11% 2 1 1.8 1.8 3 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1 1.8 1.8 3 2 1.9 0.95 1.8 11% 2
2 Selección de tela por colores 0.7 2 1 1 0.1 1 0.95 0.9 11% 1 0.7 2 1 1 0.1 1 0.95 0.9 11% 1 0.7 2 1 1 0.1 1 0.95 0.9 11% 1
3
Verificar si las ordenes de trabajos estan 
actualizadas
0.3 0.6 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.3 0.6 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.3 0.6 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5
4
Revisión de  las ordenes de trabajo, para la 
selección de lo que se va a trazar
0.2 0.7 0.4 0.8 0.2 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.2 0.7 0.4 0.8 0.2 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.2 0.7 0.4 0.8 0.2 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
5 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 1 1 1 0.9 0.2 0.8 0.95 0.8 11% 0.9 1 1 1 0.9 0.2 0.8 0.95 0.8 11% 0.9 1 1 1 0.9 0.2 0.8 0.95 0.8 11% 0.9
6 Colocar los molde sobre las telas y trazar 0.5 1 1 1 1.1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.5 1 1 1 1.1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.5 1 1 1 1.1 0.9 0.95 0.9 11% 1
7 Verificación de tela y cantidad consumida 2 1 0.1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 2 1 0.1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 2 1 0.1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1
8 Llevar las piezas de trazo a corte 1 2 0.7 0.5 0.6 1 0.95 0.9 11% 1 1 2 0.7 0.5 0.6 1 0.95 0.9 11% 1 1 2 0.7 0.5 0.6 1 0.95 0.9 11% 1
9 Espera 0.5 1 1.5 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.5 1 1.5 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.5 1 1.5 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1
10 Recibir las piezas de trazo 1.5 1 2 2 3 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.5 1 2 2 3 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.5 1 2 2 3 1.9 0.95 1.8 11% 2
11 Revisar orden de producción 1 0.5 2 0.9 0.5 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.5 2 0.9 0.5 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.5 2 0.9 0.5 1 0.95 0.9 11% 1
12 Cortado sengun la forma  del trazado 4.3 6 4.4 5 4 4.7 0.95 4.5 11% 5 4.3 6 4.4 5 4 4.7 0.95 4.5 11% 5 4.3 6 4.4 5 4 4.7 0.95 4.5 11% 5
13 Verificar que las piezas esten completas 2 1.9 2 2 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.9 2 2 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.9 2 2 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2
14 Trasladar las piezas a remillado 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1
15 Espera 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
16 Montado de piezas 2 1.8 1.9 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.8 1.9 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.8 1.9 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2
17 Remallado de espalda 2 2 2 1.9 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 2 2 1.9 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 2 2 1.9 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2
18 Remillado de manga 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
19 Remalladopuño 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
20 Remalladode cuello 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
21 Remalladobolsillo 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
22 Llevar la costura terminado a la recta 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
23 Espera 1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
24 Unión de piezas 3.8 3.8 3.9 3.9 3.7 3.8 0.95 3.6 11% 4 3.8 3.8 3.9 3.9 3.7 3.8 0.95 3.6 11% 4 3.8 3.8 3.9 3.9 3.7 3.8 0.95 3.6 11% 4
25 Sobrepasado  de remallado 3 3 2.9 2.8 2.7 2.9 0.95 2.7 11% 3 3 3 2.9 2.8 2.7 2.9 0.95 2.7 11% 3 3 3 2.9 2.8 2.7 2.9 0.95 2.7 11% 3
26 Traslado de producto a collatera 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
27 Espera 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
28 Verificación del armado 0.8 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.8 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.8 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
29 Verificación del diseño de la prenda 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
30 Selección de Cierre 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
31 Cortado de cierre 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
32 Remillado de cierre en casaca 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
33 Espera 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
34 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 0.9 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
35 Limpieza de prenda 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
36 Espera 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.95 0.4 11% 0.5
37 Clasificación por tallas y diseño 0.9 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
38 Selección de etiqueta 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
39 Pegado de etiqueta 0.5 0.5 0.4 0.4 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5
40 Agregado de pasador en la capucha 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1
41 Aprobación de materia prima 0.9 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
42 Conteo de producto  1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
43 Empaquetado 0.9 1 0.9 1 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1
44 Embalado de los fardos por tallas 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
45 Traslado de producto a almacen 0.4 0.5 0.5 0.4 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.5 0.4 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.5 0.4 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5
8 7.8 7.8 7.8
 Observaciones  Día 21  Observaciones  Día 19  Observaciones  Día 20 
 Tiempo Normal  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S)   TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Normal 
 T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Normal 

















1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Recepción de materia 2 1.8 1.8 2 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.2 1.9 1.9 3 1.3 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.1 1.1 3 2 2.5 1.94 0.95 1.84 11% 2.05 1 1.8 1.8 3 2 1.9 0.95 1.8 11% 2
2 Selección de tela por colores 1 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 1 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.7 0.9 2 0.2 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.7 2 1 1 0.1 1 0.95 0.9 11% 1
3
Verificar si las ordenes de trabajos estan 
actualizadas
0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.5 0.5 0.6 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.46 0.3 0.6 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5
4
Revisión de  las ordenes de trabajo, para la 
selección de lo que se va a trazar
0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.7 0.8 0.2 0.7 0.2 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.8 0.3 0.4 0.4 0.4 0.46 0.95 0.44 11% 0.49 0.2 0.7 0.4 0.8 0.2 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
5 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 1 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.2 0.9 0.8 0.95 0.8 11% 0.8 0.9 0.9 0.7 0.6 0.5 0.72 0.95 0.68 11% 0.76 1 1 1 0.9 0.2 0.8 0.95 0.8 11% 0.9
6 Colocar los molde sobre las telas y trazar 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.8 0.9 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.5 1 1 1 1.1 0.9 0.95 0.9 11% 1
7 Verificación de tela y cantidad consumida 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.2 2 0.9 0.7 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 2 1 0.1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1
8 Llevar las piezas de trazo a corte 0.9 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.7 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.8 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 2 0.7 0.5 0.6 1 0.95 0.9 11% 1
9 Espera 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1.7 0.3 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.5 1 1.5 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1
10 Recibir las piezas de trazo 1.8 2 1.9 2 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 2.5 2 1 3 1 1.9 0.95 1.8 11% 2 3 2 2.5 1.1 1.1 1.94 0.95 1.84 11% 2.05 1.5 1 2 2 3 1.9 0.95 1.8 11% 2
11 Revisar orden de producción 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.5 1 0.5 0.9 2 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 0.5 2 0.9 0.5 1 0.95 0.9 11% 1
12 Cortado sengun la forma  del trazado 4.5 5 4.8 5 4.8 4.8 0.95 4.5 11% 5 1.7 4 9 5 4 4.7 0.95 4.5 11% 5 5 4.7 4.8 4.7 4.9 4.82 0.95 4.58 11% 5.08 4.3 6 4.4 5 4 4.7 0.95 4.5 11% 5
13 Verificar que las piezas esten completas 1.9 2 2 1.8 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 2.8 2 2 1 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.1 2 2.5 1 3 1.92 0.95 1.82 11% 2.02 2 1.9 2 2 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2
14 Trasladar las piezas a remillado 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.6 0.5 0.9 2 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.5 1.1 1.1 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1
15 Espera 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1 2 0 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
16 Montado de piezas 1.9 2 1.9 2 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1 1.9 1.9 1.9 3 1.9 0.95 1.8 11% 2 3 1.9 1 1.9 1.7 1.9 0.95 1.81 11% 2 2 1.8 1.9 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2
17 Remallado de espalda 2 1.9 2 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 2 2 1.4 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.1 1.1 3 2 2.5 1.94 0.95 1.84 11% 2.05 2 2 2 1.9 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2
18 Remillado de manga 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.2 2 0.9 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.8 0.9 1 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
19 Remalladopuño 0.9 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 1 0.9 0.8 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
20 Remalladode cuello 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.7 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 1 0.7 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
21 Remalladobolsillo 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.7 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
22 Llevar la costura terminado a la recta 0.9 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.8 1 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
23 Espera 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
24 Unión de piezas 3.8 3.9 3.8 3.9 3.8 3.8 0.95 3.6 11% 4 3.9 4 3.6 3.6 3.9 3.8 0.95 3.6 11% 4 4 3.6 3.8 3.5 3.9 3.76 0.95 3.57 11% 3.96 3.8 3.8 3.9 3.9 3.7 3.8 0.95 3.6 11% 4
25 Sobrepasado  de remallado 2.9 2.7 3 3 2.8 2.9 0.95 2.7 11% 3 2.5 3.8 3.9 3 1 2.8 0.95 2.7 11% 3 2 2.7 3.7 2.9 3 2.86 0.95 2.72 11% 3.02 3 3 2.9 2.8 2.7 2.9 0.95 2.7 11% 3
26 Traslado de producto a collatera 0.9 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1.1 1.1 0.9 0.9 0.9 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
27 Espera 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.5 0.9 1 1 1.5 1 0.95 0.9 11% 1 0.2 2 0.9 0.7 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
28 Verificación del armado 0.9 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.5 1.1 1.1 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 0.8 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
29 Verificación del diseño de la prenda 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.9 0.4 0.9 0.2 0.2 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.46 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
30 Selección de Cierre 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.7 0.6 0.4 0.4 0.3 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
31 Cortado de cierre 0.9 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1.5 0.8 0.6 0.8 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
32 Remillado de cierre en casaca 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
33 Espera 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
34 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 1 1 0.8 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.8 2 1 0.5 0.5 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.8 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
35 Limpieza de prenda 0.9 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
36 Espera 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.47 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.95 0.4 11% 0.5
37 Clasificación por tallas y diseño 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
38 Selección de etiqueta 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.45 0.95 0.43 11% 0.47 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
39 Pegado de etiqueta 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 1 0.2 0.2 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.45 0.95 0.43 11% 0.48 0.5 0.5 0.4 0.4 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5
40 Agregado de pasador en la capucha 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1
41 Aprobación de materia prima 0.9 1 0.8 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 2 0.9 0.9 0.9 0.2 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.8 0.9 0.9 0.93 0.95 0.88 11% 0.98 0.9 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
42 Conteo de producto  1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.5 0.9 0.5 0.9 2 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
43 Empaquetado 1 0.8 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.8 0.9 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 1 0.9 1 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1
44 Embalado de los fardos por tallas 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
45 Traslado de producto a almacen 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.4 0.45 0.95 0.43 11% 0.48 0.4 0.5 0.5 0.4 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5
8 7.9 8 7.89 7.8
 Día 23  Observaciones  Día 24  Observaciones  Día 25  Observaciones  Día 22  Observaciones 
  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Normal 




  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Normal 




 T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 




















1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.95 0.90 11% 1.00 0.85 1.00 0.92 0.95 1.00 0.94 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 0.8 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1.00
2 Colocar los molde sobre las telas y trazar 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.00 0.91 0.89 1.00 0.94 1.01 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.8 1 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.00
3 Verificación de tela y cantidad consumida 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.95 0.90 11% 1.00 0.94 1.00 0.88 0.97 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1.00
4 Llevar las piezas de trazo a corte 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.00 1.00 0.89 0.92 0.95 1.00 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.8 1 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00
5 Espera 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 0.99
6 Recibir las piezas de trazo 1.8 2 1.9 2 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.0 1.9 1.9 1.8 1.9 1.9 1.90 0.95 1.8 11% 2.00 1.8 1.9 2 1.9 1.9 1.89 0.95 1.8 11% 2.00 1.9 1.9 2 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2.00
7 Cortado sengun la forma  del trazado 4.5 5 4.8 5 4.8 4.78 0.95 4.54 11% 5.0 4.8 4.2 4.9 4.9 5.0 4.75 0.95 4.51 11% 5.00 4.6 4.8 4.7 4.7 4.9 4.75 0.95 4.51 11% 5.00 5 4.3 5 4.5 5 4.7 0.95 4.5 11% 5.00
8 Verificar que las piezas esten completas 1.9 2 2 1.8 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.0 1.9 1.9 2.0 1.9 1.9 1.89 0.95 1.8 11% 2.00 1.8 1.9 1.8 1.9 1.9 1.89 0.95 1.8 11% 2.00 1.9 2 1.9 2 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2.04
9 Trasladar las piezas a remillado 0.9 1 0.9 1 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.0 1.0 1.0 0.9 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.8 1 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00
10 Espera 1 1 0.9 1 0.9 0.96 0.95 0.92 11% 1.0 1.0 0.8 1.0 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.8 1 1 0.9 1 0.94 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00
11 Montado de piezas 1.9 2 1.9 2 2 1.94 0.95 1.84 11% 2.0 1.7 2.0 2.0 1.8 2.0 1.89 0.95 1.8 11% 2.00 1.8 2 1.9 2 1.9 1.9 0.95 1.81 11% 2.00 2 1.8 1.9 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2.00
12 Remallado de espalda 2 1.9 2 1.9 2 1.93 0.95 1.83 11% 2.0 2.0 1.8 1.9 2.0 1.8 1.90 0.95 1.8 11% 2.00 1.9 1.9 1.9 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2.00 1.8 2 1.9 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2.01
13 Remillado de manga 0.9 1 0.9 1 1 0.94 0.95 0.90 11% 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 1 0.9 0.94 0.95 1 11% 1.11 0.8 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00
14 Remalladopuño 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 1.0 1.0 0.9 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.8 1 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00
15 Remalladode cuello 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 1.0 0.9 1.0 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 0.9 1 0.94 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.8 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00
16 Remalladobolsillo 0.9 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.0 0.8 1.0 0.9 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1.00
17 Llevar la costura terminado a la recta 0.9 0.9 1 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 1.0 1.0 0.8 1.0 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00
18 Espera 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 0.9 1.0 1.0 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00
19 Unión de piezas 3.8 3.9 3.8 3.9 3.8 3.83 0.95 3.64 11% 4.0 3.7 4.0 3.5 4.0 3.8 3.79 0.95 3.6 11% 4.00 3.7 3.8 3.9 3.8 3.8 3.79 0.95 3.6 11% 4.00 3.9 4 3.8 3.3 4 3.8 0.95 3.6 11% 4.00
20 Sobrepasado  de remallado 2.9 2.7 3 3 2.8 2.87 0.95 2.72 11% 3.0 2.9 2.7 2.9 3.0 2.8 2.85 0.95 2.71 11% 3.00 2.8 2.9 2.9 2.8 2.9 2.85 0.95 2.71 11% 3.00 2.9 2.6 3 2.7 3 2.8 0.95 2.7 11% 3.00
21 Traslado de producto a collatera 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 1.0 0.8 1.0 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1.00
22 Espera 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.92 11% 1.0 0.9 1.0 0.9 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.8 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00
23 Verificación del armado 0.9 0.8 1 1 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 1.0 0.8 0.9 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.8 1 1 0.9 0.94 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00
24 Verificación del diseño de la prenda 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.44 0.95 0.41 11% 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.50
25 Selección de Cierre 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.46 0.95 0.44 11% 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.50
26 Cortado de cierre 0.9 1 1 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.0 1.0 0.9 0.8 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00
27 Remillado de cierre en casaca 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.91 11% 1.0 0.8 1.0 1.0 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.00
28 Espera 0.9 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.0 1.0 0.9 0.8 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 0.9 1 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.00
29 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 1 1 0.8 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.00
30 Limpieza de prenda 0.9 0.9 1 1 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.0 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00
31 Espera 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.48 0.95 0.45 11% 0.50 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.50 0.95 0.48 11% 0.53 0.4 0.5 0.5 0.5 0.4 0.47 0.95 0.44 11% 0.49 0.4 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.49
32 Clasificación por tallas y diseño 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.90 11% 1.00 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00
33 Selección de etiqueta 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.48 0.95 0.45 11% 0.50 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.49 0.95 0.46 11% 0.51 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.48 0.95 0.45 11% 0.50 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.50
34 Pegado de etiqueta 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.48 0.95 0.45 11% 0.50 0.5 0.4 0.5 0.5 0.4 0.5 0.95 0.5 11% 0.50
35 Aprobación de materia prima 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1.0 0.9 1.0 0.9 1.0 0.94 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.00
36 Conteo de producto  1 0.9 1 0.9 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 0.9 0.9 1.0 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00
37 Empaquetado 1 0.8 0.9 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1.0 0.9 1.0 0.9 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.00










 Observaciones  Día 2  Observaciones  Día 3  Observaciones  Día 4 
  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Normal 
 T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S)  Tiempo Normal  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Normal 
 T.O x FV 
N  Descripción 
 Tiempo 
Normal 
 T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 






1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 0.92 0.95 0.85 1.00 0.92 0.9 0.95 0.9 11% 1.0 0.84 1 0.92 1 0.98 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
2 Colocar los molde sobre las telas y trazar 1 0.9 1 1 1 1 0.95 0.90 11% 1.00 1.00 0.94 0.91 0.89 1.00 0.9 0.95 0.9 11% 1.0 1 0.94 1 0.84 0.98 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
3 Verificación de tela y cantidad consumida 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.90 11% 1.00 0.88 0.97 0.94 1.00 0.88 0.9 0.95 0.9 11% 1.0 0.94 1 0.9 1 0.92 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
4 Llevar las piezas de trazo a corte 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.90 11% 1.00 0.92 0.95 1.00 0.89 0.92 0.9 0.95 0.9 11% 1.0 1 0.94 1 0.82 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
5 Espera 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.90 11% 1.00 1.0 0.9 1.0 0.9 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.0 0.97 1 0.92 1 0.86 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
6 Recibir las piezas de trazo 2 2 1.8 2 1.9 1.9 0.95 1.84 11% 2.04 1.9 1.9 1.9 1.9 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2.0 1.86 1.91 1.8 1.92 1.98 1.89 0.95 1.8 11% 2.0 1.9 2 2 1.8 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.04
7 Cortado sengun la forma  del trazado 5 4.8 4.5 5 4.8 4.8 0.95 4.54 11% 5.04 4.9 5.0 4.8 4.2 4.9 4.7 0.95 4.5 11% 5.0 4.7 4.91 4.62 4.82 4.68 4.75 0.95 4.51 11% 5.0 4.8 5 4.8 4.5 5 4.78 0.95 4.54 11% 5.04
8 Verificar que las piezas esten completas 1.8 2 1.9 2 2 1.9 0.95 1.84 11% 2.04 1.9 1.9 1.9 1.9 2.0 1.9 0.95 1.8 11% 2.0 1.93 1.94 1.84 1.92 1.84 1.89 0.95 1.8 11% 2.0 2 1.8 2 1.9 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.04
9 Trasladar las piezas a remillado 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 1.0 1.0 1.0 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.0 0.97 1 1 0.8 0.98 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 1 0.9 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.03
10 Espera 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.92 11% 1.02 1.0 0.9 1.0 1.0 0.8 1 0.95 0.9 11% 1.0 0.94 1 0.83 0.95 1 0.94 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 0.9 1 1 0.96 0.95 0.92 11% 1.02
11 Montado de piezas 2 2 1.9 2 1.9 1.9 0.95 1.84 11% 2.04 2.0 1.8 2.0 1.7 2.0 1.9 0.95 1.8 11% 2.0 1.95 1.9 1.78 1.98 1.89 1.9 0.95 1.81 11% 2.0 1.9 2 2 1.9 2 1.94 0.95 1.84 11% 2.04
12 Remallado de espalda 1.9 2 2 2 2 1.9 0.95 1.83 11% 2.03 1.9 2.0 1.8 2.0 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2.0 1.9 1.91 1.87 1.9 1.91 1.9 0.95 1.8 11% 2.0 2 1.9 2 2 1.9 1.93 0.95 1.83 11% 2.03
13 Remillado de manga 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 1.0 0.9 0.9 0.9 1.0 0.9 0.95 0.9 11% 1.0 1 0.94 0.85 0.98 0.95 0.94 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 1 0.9 1 0.94 0.95 0.9 11% 1
14 Remalladopuño 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 0.9 0.8 1.0 1.0 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.0 0.97 1 1 0.81 0.95 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
15 Remalladode cuello 1 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 1.0 0.8 1.0 1.0 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1.0 0.92 1 1 0.91 0.89 0.94 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
16 Remalladobolsillo 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.92 11% 1.02 0.9 1.0 1.0 0.8 1.0 0.9 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 0.97 0.98 0.97 0.92 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 1 0.9 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02
17 Llevar la costura terminado a la recta 1 0.9 0.9 1 1 0.9 0.95 0.89 11% 0.99 1.0 0.9 1.0 1.0 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1.0 0.94 0.92 0.94 0.96 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
18 Espera 0.9 1 1 1 0.9 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 1.0 0.8 1.0 0.9 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 0.92 1 0.91 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.95 1 11% 1.11
19 Unión de piezas 3.9 3.8 3.8 4 3.8 3.8 0.95 3.64 11% 4.04 3.5 4.0 3.8 3.7 4.0 3.8 0.95 3.6 11% 4.0 3.84 3.78 3.67 3.75 3.91 3.79 0.95 3.6 11% 4.0 3.8 3.9 3.8 3.8 3.9 3.83 0.95 3.5 11% 3.89
20 Sobrepasado  de remallado 3 2.8 2.9 3 3 2.9 0.95 2.72 11% 3.02 2.9 3.0 2.8 2.9 2.7 2.8 0.95 2.7 11% 3.0 2.81 2.87 2.78 2.91 2.87 2.85 0.95 2.71 11% 3.0 3 3 2.8 2.9 2.7 2.87 0.95 2.72 11% 3.02
21 Traslado de producto a collatera 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 1.0 0.9 1.0 1.0 0.8 1 0.95 0.9 11% 1.0 0.93 1 0.91 0.94 0.97 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
22 Espera 0.9 1 1 1 0.9 1 0.95 0.92 11% 1.02 0.9 0.9 1.0 0.9 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.0 0.94 1 1 0.86 0.96 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.92 11% 1.02
23 Verificación del armado 1 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 0.9 1.0 1.0 1.0 0.8 1 0.95 0.9 11% 1.0 0.97 0.94 0.98 0.83 1 0.94 0.95 0.9 11% 1.0 1 1 1 0.9 0.8 0.95 0.95 0.9 11% 1
24 Verificación del diseño de la prenda 0.5 0.5 0.5 0 0.4 0.4 0.95 0.41 11% 0.46 0.4 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.5 0.47 0.47 0.42 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.4 0.44 0.95 0.41 11% 0.46
25 Selección de Cierre 0.4 0.4 0.5 0 0.5 0.5 0.95 0.44 11% 0.49 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.42 0.5 0.44 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49
26 Cortado de cierre 0.9 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.91 11% 1.01 0.8 1.0 1.0 1.0 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.0 0.97 0.96 0.89 1 0.92 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 0.9 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
27 Remillado de cierre en casaca 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.91 11% 1.01 1.0 0.9 1.0 0.8 1.0 0.9 0.95 0.9 11% 1.0 1 0.92 1 0.91 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.91 11% 1.01
28 Espera 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.92 11% 1.02 1.0 1.0 1.0 0.9 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1.0 0.94 0.89 1 0.96 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 1 0.9 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02
29 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 0.9 1 1 1 0.8 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 0.9 0.9 0.9 1.0 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.0 0.94 0.94 0.97 0.91 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.8 0.9 1 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
30 Limpieza de prenda 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.91 11% 1.01 1.0 0.9 1.0 0.9 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.0 0.95 0.97 0.94 0.98 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 1 0.9 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
31 Espera 0.5 0.5 0.5 1 0.4 0.5 0.95 0.46 11% 0.51 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.50 0.5 0.41 0.42 0.5 0.5 0.47 0.95 0.44 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.500
32 Clasificación por tallas y diseño 0.9 1 1 1 0.9 0.9 0.95 0.90 11% 1.00 1.0 1.0 0.9 1.0 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 0.91 1 0.91 0.97 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.000
33 Selección de etiqueta 0.5 0.5 0.5 1 0.5 0.5 0.95 0.46 11% 0.51 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.5 0.5 0.5 0.45 0.44 0.48 0.95 0.45 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.500
34 Pegado de etiqueta 0.4 0.5 0.5 1 0.5 0.5 0.95 0.45 11% 0.50 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.5 0.5 0.44 0.44 0.5 0.48 0.95 0.45 11% 0.5 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.496
35 Aprobación de materia prima 0.9 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.91 11% 1.01 1.0 0.9 1.0 1.0 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.01 0.95 0.95 0.97 0.94 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 0.9 0.9 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.989
36 Conteo de producto  0.9 1 1 1 1 1 0.95 0.92 11% 1.02 1.0 1.0 0.9 0.9 1.0 1 0.95 0.9 11% 1.02 1 0.94 0.92 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 1 0.9 1 1 0.9 0.97 0.95 0.92 11% 1.025
37 Empaquetado 1 0.9 1 1 1 1 0.95 0.91 11% 1.01 1.0 0.9 0.9 1.0 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.00 0.94 0.91 1 0.91 1 0.95 0.95 0.9 11% 1.0 0.9 1 0.9 1 0.8 0.94 0.95 0.89 11% 0.993










 Observaciones  Día 8  Observaciones  Día 5  Observaciones  Día 6  Observaciones  Día 7 
 Tiempo 
Normal 




  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S)  Tiempo Normal  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Normal 




  TN x ( 1 +S)  Tiempo Normal  T.O x FV 




1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.92 1 0.98 0.84 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.89 1 0.9 1 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1
2 Colocar los molde sobre las telas y trazar 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.84 0.98 1 0.94 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.89 0.96 0.95 0.95 0.9 11% 1
3 Verificación de tela y cantidad consumida 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.92 0.94 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.93 1 0.94 1 0.87 0.95 0.95 0.9 11% 1
4 Llevar las piezas de trazo a corte 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.82 1 1 0.94 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.86 1 0.96 0.91 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
5 Espera 0.9 1 0.9 0.9 1 0.93 0.95 0.89 11% 1.0 0.92 1 0.86 0.97 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.85 1 0.94 0.92 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
6 Recibir las piezas de trazo 2 1.8 1.9 2 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.04 1.8 1.92 1.98 1.86 1.91 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 2 2 1.8 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.95 1.9 1.87 1.87 1.89 1.9 0.95 1.8 11% 2
7 Cortado sengun la forma  del trazado 4.5 5 4.8 5 4.8 4.78 0.95 4.54 11% 5.04 4.62 4.82 4.68 4.7 4.91 4.7 0.95 4.5 11% 5 4.8 5 4.8 4.5 5 4.8 0.95 4.5 11% 5 5 4.45 5 5 4.25 4.74 0.95 4.5 11% 5
8 Verificar que las piezas esten completas 1.9 2 2 1.8 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.04 1.84 1.92 1.84 1.93 1.94 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.8 2 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.87 2 1.92 1.87 2 1.93 0.95 1.84 11% 2.04
9 Trasladar las piezas a remillado 0.9 1 0.9 1 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 1 0.8 0.98 0.97 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.94 0.87 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1
10 Espera 1 1 0.9 1 0.9 0.96 0.95 0.92 11% 1.02 0.83 0.95 1 0.94 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.94 0.96 0.87 0.96 0.95 0.95 0.9 11% 1
11 Montado de piezas 1.9 2 1.9 2 2 1.94 0.95 1.84 11% 2.04 1.78 1.98 1.89 1.95 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 2 2 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 1.94 1.89 1.95 1.82 1.9 0.95 1.81 11% 2
12 Remallado de espalda 2 1.9 2 1.9 2 1.93 0.95 1.83 11% 2.03 1.87 1.9 1.91 1.9 1.91 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.9 2 2 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 1.9 1.94 1.84 1.95 1.91 0.95 1.81 11% 2.01
13 Remillado de manga 0.9 1 0.9 1 1 0.94 0.95 0.9 11% 1 0.85 0.98 0.95 1 0.94 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.92 0.97 1 0.84 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
14 Remalladopuño 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.81 0.95 0.97 1 0.9 0.95 1 11% 1.1 1 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.95 0.95 0.94 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
15 Remalladode cuello 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.91 0.89 0.92 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.94 0.96 1 0.82 0.94 0.95 0.9 11% 1
16 Remalladobolsillo 0.9 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 0.98 0.97 0.92 0.9 0.97 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.89 1 0.9 1 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1
17 Llevar la costura terminado a la recta 0.9 0.9 1 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.94 0.96 1 0.94 0.92 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.94 0.98 0.91 0.92 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
18 Espera 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.92 1 0.91 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.92 0.94 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
19 Unión de piezas 3.8 3.9 3.8 3.9 3.8 3.83 0.95 3.64 11% 4.04 3.67 3.75 3.91 3.84 3.78 3.8 0.95 3.6 11% 4 3.8 3.9 3.8 3.8 3.9 3.8 0.95 3.6 11% 4 3.78 3.25 4 3.92 4 3.79 0.95 3.6 11% 4
20 Sobrepasado  de remallado 2.9 2.7 3 3 2.8 2.87 0.95 2.72 11% 3.02 2.78 2.91 2.87 2.81 2.87 2.8 0.95 2.7 11% 3 3 3 2.8 2.9 2.7 2.9 0.95 2.7 11% 3 3 2.74 3 2.94 2.56 2.85 0.95 2.71 11% 3
21 Traslado de producto a collatera 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.93 0.95 0.88 11% 0.98 0.91 0.94 0.97 0.93 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.91 1 0.89 1 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1
22 Espera 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.92 11% 1.02 1 0.86 0.96 0.94 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.84 1 0.95 0.94 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
23 Verificación del armado 0.9 0.8 1 1 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.98 0.83 1 0.97 0.94 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 1 0.9 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.91 1 0.94 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
24 Verificación del diseño de la prenda 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.44 0.95 0.41 11% 0.46 0.47 0.42 0.5 0.5 0.47 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.43 0.5 0.5 0.43 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.5
25 Selección de Cierre 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.46 0.95 0.44 11% 0.49 0.42 0.5 0.44 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.44 0.5 0.48 0.44 0.47 0.95 0.45 11% 0.5
26 Cortado de cierre 0.9 1 1 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.89 1 0.92 0.97 0.96 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.97 0.9 0.94 0.94 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
27 Remillado de cierre en casaca 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.91 11% 1.01 1 0.91 0.9 1 0.92 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.98 0.95 1 0.92 0.95 0.95 0.9 11% 1
28 Espera 0.9 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 0.94 0.89 1 0.96 0.94 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.87 1 1 0.89 0.95 0.95 0.9 11% 1
29 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 1 1 0.8 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.94 0.94 0.97 0.91 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.8 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.97 1 0.95 0.94 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
30 Limpieza de prenda 0.9 0.9 1 1 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.95 0.97 0.94 0.98 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.92 1 0.94 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
31 Espera 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.42 0.5 0.5 0.5 0.41 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.5 0.41 0.5 0.42 0.5 0.47 0.95 0.44 11% 0.49
32 Clasificación por tallas y diseño 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.91 0.97 0.94 0.91 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 0.92 1 0.97 0.95 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
33 Selección de etiqueta 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.5 0.45 0.44 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.44 0.44 0.5 0.5 0.5 0.48 0.95 0.45 11% 0.5
34 Pegado de etiqueta 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.48 0.95 0.45 11% 0.5 0.44 0.44 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.50 0.5 0.44 0.5 0.43 0.47 0.95 0.45 11% 0.5
35 Aprobación de materia prima 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.97 0.94 0.94 0.95 0.95 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.01 0.93 0.97 0.95 1 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1
36 Conteo de producto  1 0.9 1 0.9 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 0.92 1 0.9 1 0.94 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.02 0.93 1 0.92 0.91 1 0.95 0.95 0.9 11% 1
37 Empaquetado 1 0.8 0.9 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 0.91 1 0.94 0.91 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 0.99 0.92 0.9 1 1 0.94 0.95 0.95 0.9 11% 1










 Observaciones  Día 11  Observaciones  Día 12  Observaciones  Día 9  Observaciones  Día 10 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Normal 




  TN x ( 1 +S)  Tiempo Normal  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S)  Tiempo Normal  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Normal 
 T.O x FV 




1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.95 0.85 1.00 0.92 0.92 0.93 0.95 0.88 11% 0.98 0.9 1 1 0.8 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 1 0.9 0.2 0.82 0.95 0.78 11% 0.86
2 Colocar los molde sobre las telas y trazar 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.94 0.91 0.89 1.00 1.00 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.8 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.5 1 1 1 1.1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97
3 Verificación de tela y cantidad consumida 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.97 0.94 1.00 0.88 0.88 0.93 1.00 0.93 11% 1.04 0.9 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 2 1 0.1 0.9 0.9 0.98 0.95 0.93 11% 1.03
4 Llevar las piezas de trazo a corte 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.95 1.00 0.89 0.92 0.92 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 0.8 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1 2 0.7 0.5 0.6 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
5 Espera 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 0.9 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.5 1 1.5 1 0.9 0.98 0.95 0.93 11% 1.03
6 Recibir las piezas de trazo 1.8 2 1.9 2 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 1.9 1.9 1.8 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.8 1.9 2 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.5 1 2 2 3 1.9 0.95 1.81 11% 2
7 Cortado sengun la forma  del trazado 4.5 5 4.8 5 4.8 4.8 0.95 4.5 11% 5 5.0 4.8 4.2 4.9 4.9 4.75 0.95 4.51 11% 5 4.6 4.8 4.7 4.7 4.9 4.7 0.95 4.5 11% 5 4.3 6 4.4 5 4 4.74 0.95 4.5 11% 5
8 Verificar que las piezas esten completas 1.9 2 2 1.8 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 1.9 1.9 2.0 1.9 1.89 0.95 1.8 11% 2 1.8 1.9 1.8 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.9 2 2 1.8 1.94 0.95 1.84 11% 2.05
9 Trasladar las piezas a remillado 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1.0 1.0 1.0 0.9 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.8 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
10 Espera 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 1.0 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.8 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
11 Montado de piezas 1.9 2 1.9 2 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.8 2.0 1.7 2.0 2.0 1.89 0.95 1.8 11% 2 1.8 2 1.9 2 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.8 1.9 1.9 2 1.92 0.95 1.82 11% 2.02
12 Remallado de espalda 2 1.9 2 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 2.0 1.8 2.0 1.8 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 1.9 1.9 1.9 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 2 2 1.9 1.8 1.94 0.95 1.84 11% 2.05
13 Remillado de manga 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 0.9 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
14 Remalladopuño 0.9 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.8 1.0 1.0 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
15 Remalladode cuello 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.8 1.0 1.0 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
16 Remalladobolsillo 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1.0 1.0 0.8 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
17 Llevar la costura terminado a la recta 0.9 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 1.0 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
18 Espera 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.8 1.0 0.9 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
19 Unión de piezas 3.8 3.9 3.8 3.9 3.8 3.8 0.95 3.6 11% 4 4.0 3.8 3.7 4.0 3.5 3.79 0.95 3.6 11% 4 3.7 3.8 3.9 3.8 3.8 3.8 0.95 3.6 11% 4 3.8 3.8 3.9 3.9 3.7 3.82 0.95 3.63 11% 4.03
20 Sobrepasado  de remallado 2.9 2.7 3 3 2.8 2.9 0.95 2.7 11% 3 3.0 2.8 2.9 2.7 2.9 2.85 0.95 2.71 11% 3 2.8 2.9 2.9 2.8 2.9 2.8 0.95 2.7 11% 3 3 3 2.9 2.8 2.7 2.88 0.95 2.71 11% 3.01
21 Traslado de producto a collatera 0.9 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 1.0 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
22 Espera 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 0.9 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
23 Verificación del armado 0.9 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1.0 1.0 1.0 0.8 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.8 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.8 0.9 1 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
24 Verificación del diseño de la prenda 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.4 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49
25 Selección de Cierre 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49
26 Cortado de cierre 0.9 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1.0 1.0 1.0 0.9 0.8 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
27 Remillado de cierre en casaca 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 0.8 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
28 Espera 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1.0 1.0 0.9 0.8 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
29 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 1 1 0.8 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1.0 1.0 0.9 0.95 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.8 1 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
30 Limpieza de prenda 0.9 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1.0 0.9 1.0 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99
31 Espera 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.4 0.5 0.5 0.5 0.4 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.4 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.48 0.95 0.46 11% 0.51
32 Clasificación por tallas y diseño 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1.00 1.0 0.9 1.0 1.0 1.0 0.98 0.95 0.93 11% 1.04 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 1 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.03
33 Selección de etiqueta 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.49 0.4 0.5 0.4 0.5 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.48 0.95 0.46 11% 0.51
34 Pegado de etiqueta 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.48 0.95 0.46 11% 0.51
35 Aprobación de materia prima 0.9 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.01 0.9 1.0 1.0 1.0 1.0 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
36 Conteo de producto  1 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.04 1.0 0.9 0.9 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 0.9 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 1 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01
37 Empaquetado 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.03 0.9 0.9 1.0 0.9 1.0 0.95 0.95 0.9 11% 1.00 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01










 Observaciones  Día 14  Observaciones  Día 15  Observaciones  Día 16  Observaciones  Día 13 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S)  Tiempo Normal  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S)  Tiempo Normal  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Normal 








  TN x ( 1 +S) 




1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 0.9 1 1 0.2 0.9 0.8 0.95 0.76 11% 0.84 0.9 0.9 0.9 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 1 1 0.9 0.2 0.8 0.95 0.8 11% 0.9 1 1 1 0.9 0.2 0.8 0.95 0.8 11% 0.9
2 Colocar los molde sobre las telas y trazar 0.9 1 1 1 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 1 0.8 0.9 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.5 1 1 1 1.1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.5 1 1 1 1.1 0.9 0.95 0.9 11% 1
3 Verificación de tela y cantidad consumida 0.9 1 0.9 0.9 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.2 2 0.9 0.7 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 2 1 0.1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 2 1 0.1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1
4 Llevar las piezas de trazo a corte 1 0.7 1 0.9 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 1 0.9 0.8 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 2 0.7 0.5 0.6 1 0.95 0.9 11% 1 1 2 0.7 0.5 0.6 1 0.95 0.9 11% 1
5 Espera 1 0.9 1.7 0.3 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.5 1 1.5 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.5 1 1.5 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1
6 Recibir las piezas de trazo 2.5 2 1 3 1 1.9 0.95 1.81 11% 2 3 2 2.5 1.1 1.1 1.94 0.95 1.84 11% 2.05 1.5 1 2 2 3 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.5 1 2 2 3 1.9 0.95 1.8 11% 2
7 Cortado sengun la forma  del trazado 1.7 4 9 5 4 4.74 0.95 4.5 11% 5 5 4.7 4.8 4.7 4.9 4.7 0.95 4.47 11% 4.96 4.3 6 4.4 5 4 4.7 0.95 4.5 11% 5 4.3 6 4.4 5 4 4.7 0.95 4.5 11% 5
8 Verificar que las piezas esten completas 1.9 2.8 2 2 1 1.94 0.95 1.84 11% 2.05 1.1 2 2.5 1 3 1.92 0.95 1.82 11% 2.02 2 1.9 2 2 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.9 2 2 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2
9 Trasladar las piezas a remillado 0.9 0.6 0.5 0.9 2 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 0.5 1.1 1.1 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1
10 Espera 1 2 0 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
11 Montado de piezas 1 1.9 1.9 1.9 3 1.94 0.95 1.84 11% 2.05 3 1.9 1 1.9 1.7 1.9 0.95 1.81 11% 2 2 1.8 1.9 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.8 1.9 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2
12 Remallado de espalda 2 2 2 1.4 1.9 1.86 0.95 1.77 11% 1.96 1.1 1.1 3 2 2.5 1.94 0.95 1.84 11% 2.05 2 2 2 1.9 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 2 2 1.9 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2
13 Remillado de manga 0.2 2 0.9 0.9 0.9 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.8 0.9 1 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
14 Remalladopuño 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 1 0.9 0.8 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
15 Remalladode cuello 0.7 1 0.9 1 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 0.9 1 1 1 0.7 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
16 Remalladobolsillo 0.9 0.7 1 1 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
17 Llevar la costura terminado a la recta 1 1 0.9 1 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 0.8 1 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
18 Espera 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
19 Unión de piezas 3.9 4 3.6 3.6 3.9 3.8 0.95 3.61 11% 4.01 4 3.6 3.8 3.5 3.9 3.76 0.95 3.57 11% 3.96 3.8 3.8 3.9 3.9 3.7 3.8 0.95 3.6 11% 4 3.8 3.8 3.9 3.9 3.7 3.8 0.95 3.6 11% 4
20 Sobrepasado  de remallado 2.5 3.8 3.9 3 1 2.84 0.95 2.7 11% 2.99 2 2.7 3.7 2.9 3 2.86 0.95 2.72 11% 3.02 3 3 2.9 2.8 2.7 2.9 0.95 2.7 11% 3 3 3 2.9 2.8 2.7 2.9 0.95 2.7 11% 3
21 Traslado de producto a collatera 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1.1 1.1 0.9 0.9 0.9 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
22 Espera 0.5 0.9 1 1 1.5 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.2 2 0.9 0.7 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
23 Verificación del armado 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 0.5 1.1 1.1 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 0.8 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.8 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
24 Verificación del diseño de la prenda 0.9 0.4 0.9 0.2 0.2 0.52 0.95 0.49 11% 0.55 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.46 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
25 Selección de Cierre 0.7 0.6 0.4 0.4 0.3 0.48 0.95 0.46 11% 0.51 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
26 Cortado de cierre 1.5 0.8 0.6 0.8 0.9 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 0.9 1 1 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
27 Remillado de cierre en casaca 1 1 0.9 0.9 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
28 Espera 1 0.9 0.9 1 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
29 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 0.8 2 1 0.5 0.5 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 0.8 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
30 Limpieza de prenda 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 1 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
31 Espera 0.5 0.5 0.4 0.4 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.46 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.48 0.95 0.46 11% 0.51 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51
32 Clasificación por tallas y diseño 1 1 1 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 1 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.03 1 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.03
33 Selección de etiqueta 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.46 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51
34 Pegado de etiqueta 1 0.2 0.2 0.4 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.48 0.95 0.46 11% 0.51 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51
35 Aprobación de materia prima 2 0.9 0.9 0.9 0.2 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 1 1 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.01 0.9 1 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.01
36 Conteo de producto  0.5 0.9 0.5 0.9 2 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 0.9 1 0.9 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.01 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.01
37 Empaquetado 1 1 1 0.9 1 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 1 1 0.9 1 0.9 0.97 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.01 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.01










 Observaciones  Día 17  Observaciones  Día 18  Observaciones  Día 19  Observaciones  Día 20 
 Tiempo 
Normal 
 T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Normal 
 T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S)  Tiempo Normal  T.O x FV 
 Tiempo 
Estandar 
  TN x ( 1 +S) 
 Tiempo 
Normal 
 T.O x FV 
N  Descripción 
150 
 
1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 1 2 3 4 5  TO  FV  TN   S  TE 
1 Elección de piezas de acuerdo al  tamaño 1 1 1 0.9 0.2 0.8 0.95 0.8 11% 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.2 0.9 0.8 0.95 0.8 11% 0.8 0.9 0.9 0.7 0.6 0.5 0.72 0.95 0.68 11% 0.76 1 1 1 0.9 0.2 0.8 0.95 0.8 11% 0.9
2 Colocar los molde sobre las telas y trazar 0.5 1 1 1 1.1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.8 0.9 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.5 1 1 1 1.1 0.9 0.95 0.9 11% 1
3 Verificación de tela y cantidad consumida 2 1 0.1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.2 2 0.9 0.7 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 2 1 0.1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1
4 Llevar las piezas de trazo a corte 1 2 0.7 0.5 0.6 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.7 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.8 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 2 0.7 0.5 0.6 1 0.95 0.9 11% 1
5 Espera 0.5 1 1.5 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1.7 0.3 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.5 1 1.5 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1
6 Recibir las piezas de trazo 1.5 1 2 2 3 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.8 2 1.9 2 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 2.5 2 1 3 1 1.9 0.95 1.8 11% 2 3 2 2.5 1.1 1.1 1.94 0.95 1.84 11% 2.05 1.5 1 2 2 3 1.9 0.95 1.8 11% 2
7 Cortado sengun la forma  del trazado 4.3 6 4.4 5 4 4.7 0.95 4.5 11% 5 4.5 5 4.8 5 4.8 4.8 0.95 4.5 11% 5 1.7 4 9 5 4 4.7 0.95 4.5 11% 5 5 4.7 4.8 4.7 4.9 4.82 0.95 4.58 11% 5.08 4.3 6 4.4 5 4 4.7 0.95 4.5 11% 5
8 Verificar que las piezas esten completas 2 1.9 2 2 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 2 2 1.8 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 2.8 2 2 1 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.1 2 2.5 1 3 1.92 0.95 1.82 11% 2.02 2 1.9 2 2 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2
9 Trasladar las piezas a remillado 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.6 0.5 0.9 2 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.5 1.1 1.1 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1
10 Espera 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1 2 0 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
11 Montado de piezas 2 1.8 1.9 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.9 2 1.9 2 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 1 1.9 1.9 1.9 3 1.9 0.95 1.8 11% 2 3 1.9 1 1.9 1.7 1.9 0.95 1.81 11% 2 2 1.8 1.9 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2
12 Remallado de espalda 2 2 2 1.9 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 1.9 2 1.9 2 1.9 0.95 1.8 11% 2 2 2 2 1.4 1.9 1.9 0.95 1.8 11% 2 1.1 1.1 3 2 2.5 1.94 0.95 1.84 11% 2.05 2 2 2 1.9 1.8 1.9 0.95 1.8 11% 2
13 Remillado de manga 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.2 2 0.9 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.8 0.9 1 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
14 Remalladopuño 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 1 0.9 0.8 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
15 Remalladode cuello 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.7 1 0.9 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 1 0.7 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
16 Remalladobolsillo 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.7 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
17 Llevar la costura terminado a la recta 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.8 1 1 1 0.94 0.95 0.89 11% 0.99 1 0.9 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
18 Espera 1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 0.9 1 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
19 Unión de piezas 3.8 3.8 3.9 3.9 3.7 3.8 0.95 3.6 11% 4 3.8 3.9 3.8 3.9 3.8 3.8 0.95 3.6 11% 4 3.9 4 3.6 3.6 3.9 3.8 0.95 3.6 11% 4 4 3.6 3.8 3.5 3.9 3.76 0.95 3.57 11% 3.96 3.8 3.8 3.9 3.9 3.7 3.8 0.95 3.6 11% 4
20 Sobrepasado  de remallado 3 3 2.9 2.8 2.7 2.9 0.95 2.7 11% 3 2.9 2.7 3 3 2.8 2.9 0.95 2.7 11% 3 2.5 3.8 3.9 3 1 2.8 0.95 2.7 11% 3 2 2.7 3.7 2.9 3 2.86 0.95 2.72 11% 3.02 3 3 2.9 2.8 2.7 2.9 0.95 2.7 11% 3
21 Traslado de producto a collatera 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1.1 1.1 0.9 0.9 0.9 0.98 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
22 Espera 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.5 0.9 1 1 1.5 1 0.95 0.9 11% 1 0.2 2 0.9 0.7 1 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1
23 Verificación del armado 0.8 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.5 1.1 1.1 1 0.92 0.95 0.87 11% 0.97 0.8 0.9 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
24 Verificación del diseño de la prenda 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.9 0.4 0.9 0.2 0.2 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.44 0.95 0.42 11% 0.46 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
25 Selección de Cierre 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.4 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.7 0.6 0.4 0.4 0.3 0.5 0.95 0.5 11% 0.5 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.46 0.95 0.44 11% 0.49 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5
26 Cortado de cierre 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1.5 0.8 0.6 0.8 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 0.9 1 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
27 Remillado de cierre en casaca 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
28 Espera 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 0.9 1 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 0.9 1 0.9 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
29 Verificación de funcionamiento de cierre de casaca 0.9 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.8 0.9 1 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.8 2 1 0.5 0.5 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.8 0.9 1 0.95 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.8 1 1 1 0.9 0.95 0.9 11% 1
30 Limpieza de prenda 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 0.9 1 1 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 1 1 0.9 0.9 0.9 0.9 0.95 0.9 11% 1
31 Espera 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.5 0.5 0.4 0.4 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.48 0.95 0.46 11% 0.51 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51
32 Clasificación por tallas y diseño 1 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.03 1 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.03 1 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 1 1 0.97 0.95 0.92 11% 1.02 1 0.9 1 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.03
33 Selección de etiqueta 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.4 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.4 0.47 0.95 0.45 11% 0.50 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51
34 Pegado de etiqueta 0.5 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51 1 0.2 0.2 0.4 0.5 0.5 0.95 0.4 11% 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.49 0.95 0.46 11% 0.51 0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.95 0.5 11% 0.51
35 Aprobación de materia prima 1 1 0.92 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.04 0.9 1 1 0.9 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.01 2 0.9 0.9 0.9 0.2 1 0.95 0.9 11% 1 0.9 1 1 0.9 0.9 0.96 0.95 0.91 11% 1.01 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.01
36 Conteo de producto  1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.01 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.02 0.5 0.9 0.5 0.9 2 1 0.95 0.9 11% 1 1 0.9 1 1 1 0.99 0.95 0.94 11% 1.04 1 0.9 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1.01
37 Empaquetado 0.9 1 0.9 1 0.8 0.9 0.95 0.9 11% 0.97 1 1 0.9 1 0.9 1 0.95 0.9 11% 1.03 1 1 1 0.9 1 1 0.95 0.9 11% 1 1 1 0.9 1 0.9 0.97 0.95 0.93 11% 1.03 0.9 1 0.9 1 1 1 0.95 0.9 11% 1.01
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DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS 




















CARTA DE PRESENTACIÓN 
Señor(a)(ita):        Marilin Ruth Narro Iglesias  
Presente 
Asunto:      VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTO. 
Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y 
así mismo, hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de Ingeniería 
Industrial  de la UCV, en la sede Lima Norte, promoción  2017, requerimos validar los 
instrumentos con los cuales recogeremos la información necesaria para poder 
desarrollar nuestra investigación y con la cual optaremos el título de bachiller. 
El título nombre de nuestro proyecto de investigación es: “Aplicación de la 
Ingeniería de Métodos para incrementar la productividad en la confección de 
casacas en la empresa Sialdeni, La Victoria, 2017”  y siendo imprescindible contar 
con la aprobación de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en 
mención, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada 
experiencia en temas educativos y/o investigación educativa. 
El expediente de validación, que le hacemos llegar  contiene: 
- Carta de presentación. 
-  Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones. 
-  Matriz de operacionalización de las variables. 
- Certificado de validez de contenido  de los instrumentos. 
 
Expresándole nuestros sentimientos de respeto y consideración nos despedimos de 
usted, no sin antes agradecerle por la atención que dispense a la presente.  
         Atentamente. 
                 ________________________      
                                    Firma        
                   Narro Iglesias Marilin Ruth   







DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y   DIMENSIONES 
Variable: INGENIERÌA DE MÈTODOS  
La ingeniería de métodos o estudio de métodos es una de las herramientas más 
relevantes del estudio del trabajo que se encarga de mejorar la productividad, 
buscando la eliminación de los desperdicios de materiales, tiempo y esfuerzo; 
procurando facilitar cada tarea y aumentar la calidad de los productos haciendo más 
lucrativa a la empresa. “El estudio de métodos es el registro y examen crítico 
sistemático de los modos de realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras” (OIT, 
1995, p. 19) 
Dimensiones de las variables: INGENIERÌA DE MÈTODOS  
Dimensión 1 Estudio de tiempos  
El estudio de tiempos es una técnica de la medición del trabajo que permite registrar 
los tiempos y ritmos de trabajos correspondientes al contenido de una tarea en 
específico y en determinadas condiciones, estos datos se analizar para averiguar el 
tiempo necesario para efectuar la tarea según una norma de ejecución preestablecida. 
El estudio de tiempos basada en un número limitado de observaciones, permite definir 
con la mayor exactitud posible el tiempo requerido para realizar una tarea. (Garcia, 
2005, p.185) 
Dimensión 2  Estudio de Método  
El estudio de métodos se relaciona con la reducción del contenido de trabajo de una 
tarea u operación. En cambio, la medición del trabajo se relaciona con la investigación 
de cualquier tiempo improductivo asociado con esta, y con la consecuente 
determinación de normas de tiempo para ejecutar la operación de una manera 








DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LA VARIABLE DEPENDIENTE Y SUS DIMENSIONES 
Variable: PRODUCTIVIDAD 
Se define produciendo igual o más, con la misma cantidad de tiempo en el 
trabajo, empleando un mínimo consumo de factores productivos explotándolo 
de tal forma que logre la máxima cantidad de productos.   (Humberto Gutiérrez, 
2010, P.5) 
Dimensiones de las variables: PRODUCTIVIDAD 
Dimensión 1 EFICIENCIA 
La eficiencia como la maximización del excedente económico, dados los 
recursos productivos y a la tecnología existente en una sociedad. Y definimos 
el excedente económico como la diferencia entre la disposición máxima total al 
pago de los consumidores por los bienes y servicios que consumen y el coste 
total que supone su producción. (Gutierrez, 2006, P.50) 
Dimensión 1 EFICICACIA 
La eficacia organizacional es uno de los tópicos más extensamente tratados en 
la literatura sobre organizaciones formales, pues de una u otra manera, casi 
todas las teorías formuladas sobre las mismas pretendían, implícita o 










MATRIZ  DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS  VARIABLES 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Elaboración propia.
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